




che conduce alla certificazione secondo 
norme ISO 9001. Nel nuovo millennio, 
con l’ingresso in Azienda della seconda 
generazione della famiglia Antonini, Fonderie 
S.Zeno intraprende un coraggioso cammino 
di innovazione tecnologica e informatica 
che grazie a nuovi processi produttivi 
consente di utilizzare materiali volti al 
miglioramento della qualità del prodotto. 
La mission dell’Azienda è la soddisfazione 
del cliente, raggiunta grazie al continuo 
miglioramento dei materiali ed alla flessibilità 
derivante da una struttura snella e ben 
organizzata, caratterizzata dalla gestione 
diretta delle funzoni chiave da parte della 
proprietà. Il cliente viene seguito nella scelta 
del prodotto, nell’assistenza post vendita, 
garantendo i tempi di consegna 
e la costanza del prodotto.

La storia

Fonderie S.Zeno sorge su una superficie di 
32.000 m2 di cui 12.000 m2 coperti; nasce 
nel 1960 come fonderia di lingottiere e 
getti in ghisa ematite per acciaierie. Negli 
anni '70, il dott. Silvano Antonini, giovane 
titolare dell’Azienda, intuisce l’importanza 
dell’avvento della colata continua nella 
produzione dell’acciaio, e decide di 
diversificare la gamma dei prodotti, 
affiancando alla produzione delle lingottiere 
la produzione di cilindri da laminazione, 
rivolta prevalentemente a laminatoi a caldo 
italiani. Negli anni '80, la produzione dei 
cilindri da laminazione eguaglia quella delle 
lingottiere con esportazioni in Europa, 
America Latina, Stati Uniti, Asia ed Estremo 
Oriente. Dalla fine degli anni '80 l’Azienda 
intraprende una politica di qualifica del 
personale e riorganizzazione produttiva 

“La mission
dell’Azienda è la 
soddisfazione del 
cliente, raggiunta 
grazie al continuo
miglioramento dei 
materiali ed alla 
flessibilità di una 
struttura snella e 
ben organizzata.”
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ROTTAME FUSIONE TRATTAMENTO
TERMICO
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Fusione

La fonderia è specializzata nella 
produzione di:
- cilindri, rulli, anelli e bussole per

laminazione in ghisa temprata e sferoidale
- lingottiere in ghisa ematite e sferoidale.

Il bagno di metallo viene 
preparato fondendo:
- ghisa in pani 
- lingottiere o cilindri selezionati dismessi 
- ferroleghe.

La fonderia dispone di:
- due impianti per la formatura in

silicato di sodio;
- due forni elettrici ad induzione a bassa

e media frequenza, rispettivamente con 
capacità pari a 10 e 20 tonnellate;

- un impianto di distaffatura 
e recupero sabbia;

“Gli impianti e le
attrezzature della 
fonderia permettono 
di produrre cilindri fino
ad un peso grezzo di 
27 tonnellate, lingottiere 
fino ad un peso grezzo 
di 30 tonnellate per una 
capacità annua di 
10.000 tonnellate di 
cilindri e di rulli e 
di 8.000 tonnellate 
di lingottiere.”
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“Parte dei materiali in
lavorazione vengono 
sottoposti ad uno o più 
trattamenti termici di 
distensione.”

Trattamento termico

Per distendere le tensioni residue 
di colata dovute alla differente 
velocità di raffreddamento nei 
diversi punti del pezzo, parte 
dei materiali in lavorazione vengono 
sottoposti ad uno o più 
trattamenti termici di distensione 
presso un forno alimentato a gas
metano o presso un forno elettrico.
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 “Tali macchine

permettono di 
lavorare cilindri 
e rulli fino ad un 
diametro massimo 
di 2.000 mm e ad 
una lunghezza 
di 6.000 mm.”

Lavorazione meccanica

Direttamente dalla fonderia o successi-
vamente al trattamento termico, presso 
il reparto sbavatura, le fusioni vengono 
preparate per le successive lavorazioni 
meccaniche. L’officina meccanica dispone 
di un’ampia gamma di macchine utensili 
all’avanguardia quali:
- torni paralleli e verticali;
- torni a controllo numerico;
- alesatrici, fresatrici, rettifiche, stozzatrici,

trapani.
Tali macchine permettono di lavorare cilindri 
e rulli fino ad un diametro di 2.000 mm e ad 
una lunghezza di 6.000 mm. Il personale 
dell’officina meccanica esegue le lavorazio-
ni facendo riferimento a cicli di lavorazione 
standard, che prevedono controlli in tutte le 
fasi ad intervalli predefiniti.
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Controllo qualità

Ultimato il ciclo di lavorazione, tutti i pezzi 
vengono identificati mediante marcatura 
indelebile. Il successivo collaudo finale, 
eseguito sul 100% della produzione, 
comprende il controllo dimensionale e  
della durezza. L’azienda inoltre effettua 
controlli distruttivi e non distruttivi su 
specifiche richieste del cliente quali liquidi 
penetranti, magnetoscopio ed ultrasuoni.
L’Ufficio Assicurazione Qualità raccoglie 
tutta la documentazione, rilascia il 
benestare alla spedizione ed invia ai 
clienti i rapporti di collaudo.

Imballaggio

Ottenuto il benestare dall’Ufficio 
Assicurazione Qualità, i pezzi 
vengono protetti dalla corrosione 
mediante vernice antiossidante 
ecologica e dagli urti mediante 
tapparelle in legno. 
Successivamente sono imballati 
in casse o pallets di legno fumigati 
secondo norme internazionali 
per garantirne l’integrità 
durante il trasporto. 
I pezzi possono essere sottoposti 
ad imballaggi speciali 
secondo disposizioni dei clienti.
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 Ricerca e sviluppo

Fonderie S.Zeno ha fatto della ricerca 
tecnologica una delle proprie scelte 
strategiche, investendo ogni anno ingenti 
risorse finanziarie al fine di ottenere il 
miglioramento continuo del prodotto.

Grazie al tecnologico laboratorio
interno ed al supporto di certificati 
enti esterni, l’Azienda è in grado di 
personalizzare il prodotto adattando
le analisi chimiche alle esigenze
particolari di ogni cliente, i cui “feedback” 
divengono così preziosi strumenti che 
hanno permesso nel corso degli anni
di sviluppare nuovi materiali.

“Grazie al tecnologico
laboratorio interno 
e al supporto di 
certificati enti esterni, 
l’Azienda è in grado 
di personalizzare il 
prodotto, adattando le 
analisi chimiche alle 
esigenze particolari 
di ogni cliente.”
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Introduzione

Fonderie S.Zeno realizza i seguenti prodotti:

- Per impieghi siderurgici:
cilindri, rulli, anelli e bussole per 
laminazione a caldo in ghisa
temprata e sferoidale.

- Per impieghi extra siderurgici:
cilindri e rulli destinati all’industria tessile, 
cartaria, alla produzione della 
gomma, dell’argilla e dei cereali.

- Per acciaieria:
lingottiere, placche, copriplacche,
colonne, fondelli, vasche scoria 
e coperchi paniera in ghisa 
ematite e sferoidale.
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Cilindri e rulli per
impieghi siderurgici

Fonderie S.Zeno è specializzata nella 
produzione di: cilindri, rulli, anelli e
bussole per laminazione a caldo 
in ghisa temprata e sferoidale.
I cilindri possono essere forniti a tavola 
piana o calibrata a seconda delle 
specifiche esigenze dei clienti.
L’azienda è in grado di produrre pezzi 
con un diametro massimo di 2.000 mm
e una lunghezza totale di 6.000 mm.

cilindri e rulli per 
IMPIEGHI SIDERURGICI



Ghisa nodulare 
ferritica - perlitica

SF1 ghisa a grafite nodulare con una 
matrice ferritica - perlitica. Questo tipo 
di microstruttura, unito ad una limitata 
presenza di carburi liberi, conferisce 
alla qualità SF1 ottime caratteristiche 
meccaniche e di resistenza alle 
pirocricche ed agli shock termici.

SF1 

TIPI DI 
GHISA

COMPOSIZIONE CHIMICA % CARATTERISTICHE MECCANICHE

C Si Mn Cr Ni Mo Durezza (Sh"C") RT (N/mm2) RF (N/mm2)

SF1
2.90
3.70

1.50
2.20

0.10
0.70

0.10
0.60

1.90
2.90

0.30
0.90

55-62 ~ 600 ~ 1200

500x Nitial 1%

 SF1

Ghisa nodulare
ferritica - perlitica
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Ghisa nodulare perlitica

Ghisa a grafite nodulare con matrice 
perlitica e quantità variabile di carburi, 
cementite e ledeburite. La modifica 
dell’analisi chimica, in particolar 
modo per la qualità S2Cr, comporta 
la variazione delle caratteristiche 
meccaniche, di durezza e di 
resistenza all'usura.

SA1T - S1 - S2  -  S2Cr  - S3 

500x Nitial 1%

SA1T 
S1 
S2 

S2Cr
S3 

TIPI DI 
GHISA

COMPOSIZIONE CHIMICA % CARATTERISTICHE MECCANICHE

C Si Mn Cr Ni Mo Durezza (Sh"C") RT (N/mm2) RF (N/mm2)

SA1T
2.90
3.70

1.40
2.00

0.20
1.00

0.10
0.65

2.10
3.10

0.35
0.90

58-66 ~ 600 ~ 1200

S1
2.90

    3.70	
1.40
2.00

0.20
0.90

0.10
0.65

2.10
2.90

0.10
0.80

60-66 ~ 550 ~ 900

S2
2.90
3.70

1.30
1.85

0.30
0.90

0.30
0.80

2.10
2.90

0.30
0.90

65-69 ~ 500 ~ 850

S2Cr
2.90
3.70

1.45
2.00

0.30
1.00

0.40
1.15

2.10
3.30

0.10
0.70

64-73 ~ 550 ~ 800

S3
2.90
3.70

1.30
1.90

0.30
    1.00	

0.30
0.85

2.10
2.90

0.30
0.85

67-70 ~ 450 ~ 800

Ghisa 
NODULARE PERLITICA



Ghisa nodulare aciculare

La qualità SA2T è una ghisa a grafite 
nodulare con matrice costituita da perlite 
e bainite. Variando le percentuali degli 
elementi di lega, in particolare nickel e 
molibdeno, si modifica la matrice e la 
quantità di carburi liberi così da ottenere, 
per la qualità SA5T una matrice costituita 
da bainite e martensite, molto più dura, 
con ottima resistenza all’usura.

 sa2t -  sa3t  -  sa4t  -  sa4ts  -  sa5t

TIPI DI 
GHISA

COMPOSIZIONE CHIMICA % CARATTERISTICHE MECCANICHE

C Si Mn Cr Ni Mo Durezza (Sh"C") RT (N/mm2) RF (N/mm2)

SA2T
2.90
3.70

1.35
1.90

0.20
1.00

0.15
0.70

2.10
3.00

0.40
0.95

63-69 ~ 550 ~ 900

SA3T
2.90
3.70

1.30
1.90

0.30
1.00

0.20
0.75

2.30
3.50

0.50
1.15

64-73 ~ 500 ~ 850

SA4T
2.90
3.70

1.20
1.80

0.10
0.90

0.30
0.80

2.50
3.70

0.40
1.20

70-75 ~ 450 ~ 800

SA4TS
2.90
3.70

0.75
1.80

0.10
0.90

0.20
0.80

2.30
3.70

0.40
1.20

70-75 ~ 450 ~ 800

SA5T
2.90
3.70

1.30
1.70

0.20
    1.00	

0.45
0.90

2.50
4.00

0.60
1.10

73-78 ~ 400 ~ 750

Ghisa 
nodulare aciculare

500x Nitial 1%

 sa2t 
sa3t
sa4t

  sa4ts
sa5t 



Ghisa a tempra indefinita

Ghisa temprata bimetallica, ottenuta per 
diluizione, caratterizzata nella zona di lavoro 
da una matrice da perlitica ad aciculare 
con presenza di grafite libera e da un 
nucleo basso legato a matrice perlitica con 
ottime caratteristiche meccaniche. Questa 
particolare struttura ne permette l’impiego 
ove sia necessaria ghisa temprata con 
buona resistenza agli sbalzi termici.

TIPI DI 
GHISA

COMPOSIZIONE CHIMICA % CARATTERISTICHE MECCANICHE

C Si Mn Cr Ni Mo Durezza (Sh"C") RT (N/mm2) RF (N/mm2)

I3B
3.20
3.80

0.50
1.10

0.30
0.90

0.70
1.30

2.40
3.30

0.10
0.60

65-70 ~ 350 ~ 550

I4B
3.20
3.80

0.40
1.00

0.30
0.90

0.80
1.30

2.50
3.50

0.10
0.65

68-78 ~ 300 ~ 500

I5B
3.20
3.80

0.40
1.00

0.40
1.00

0.90
1.40

2.90
3.70

0.10
0.60

76-84 ~ 300 ~ 500

500x Nitial 1%

I3B 
I4B 
I5B Ghisa 

A TEMPRA INDEFINITA
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Ghisa a tempra netta

Ghisa a tempra netta bimetallica 
caratterizzata da una struttura da matrice 
perlitica a matrice aciculare, senza grafite 
libera, con presenza massiccia di carburi.
La variazione degli elementi di lega 
determina la modifica delle caratteristiche 
meccaniche, di durezza e di resistenza 
all’usura. Le qualità bimetalliche sono 
ottenute per sostituzione. Questi cilindri 
presentano una zona di lavoro resistente
all’usura ed un nucleo basso legato a 
matrice perlitica che ne garantisce 
ottime caratteristiche meccaniche.

H4B -  H5B 

TIPI DI 
GHISA

COMPOSIZIONE CHIMICA % CARATTERISTICHE MECCANICHE

C Si Mn Cr Ni Mo Durezza (Sh"C") RT (N/mm2) RF (N/mm2)

H4B
3.20
3.80

0.40
1.00

0.40
1.00

0.70
1.30

2.30
3.10

0.10
0.60

68-76 ~ 200 ~ 400

H5B
3.20
3.80

0.40
1.00

0.40
1.00

0.90
1.40

2.90
3.80

0.20
0.70

74-82 ~ 180 ~ 350

500x Nitial 1%

 H4B 
H5B

Ghisa 
A TEMPRA NETTA
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Cilindri e rulli per
impieghi extrasiderurgici

Il materiale prodotto dall’azienda per 
impieghi extrasiderurgici è il tipo H3. 
I cilindri realizzati con questa qualità 
sono caratterizzati da una zona di lavoro 
temprata, priva di grafite libera e con una 
massiccia presenza di carburi in matrice 
perlitica. Tali pezzi possono venire impiegati 
nell’industria tessile e cartaria, come cilindri 
da molino per cereali ed argilla e come 
cilindri epuratori e mescolatori.

H3

TIPI DI 
GHISA

COMPOSIZIONE CHIMICA % CARATTERISTICHE MECCANICHE

C Si Mn Cr Ni Mo Durezza (Sh"C") RT (N/mm2) RF (N/mm2)

H3
3.20
4.00

0.30
1.00

0.30
1.00

0.30
0.90

1.10
2.30

0.10
0.60

57-75 ~ 250 ~ 450

500x Nitial 1%

H3

Cilindri e rulli per 
IMPIEGHI EXTRASIDERURGICI
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Lingotterie ed attrezzature 
per acciaieria

Fonderie S. Zeno produce dal 1960, getti 
in ghisa ematite e sferoidale per acciaierie 
quali lingottiere, placche, copriplacche, 
fondelli, colonne, coperchi paniera e 
vasche scoria fino ad un peso massimo 
di 30 tonnellate per una capacità annua di 
6.000 tonnellate di pezzi finiti.

200x Nitial 1% 

Ghisa 
ematite

ghisa 
sferoidale

LINGOTTERIE ED ATTREZZATURE 
PER ACCIAIERIA

TIPI DI GHISA
COMPOSIZIONE CHIMICA %

C Si Mn P S Mg

EMATITE
3.40                              
4.00

1.40                              
2.30

0.40                                           
1.00

Max                                            
0.10

Max                                       
0.10

SFEROIDALE
3.50                                                     
4.00

2.40                                                
3.30

0.10                                                      
0.70

Max                                       
0.10

Max                                       
0.10

0,035                                       
0,080

17



TABELLA DI
CONVERSIONE durezze

45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60
61
62
63
64
65
66
67
68
69
70
71
72
73
74
75
76
77
78
79
80
81
82
83
84
85

302
310
318
326
334
342
350
359
366
375
382
390
398
405
413
420
428
436
443
453
464
474
484
494
504
514
527
540
553
566
577
589
601
613
625
637
646
656
665
675
684

584
592
600
605
611
617
624
632
637
642
647
654
661
668
675
680
684
688
694
700
706
712
723
729
734
740
745
755
760
765
775
779
784
788
792
801
806
812
818
825
832

32.3
33.2
34.1
35

35.8
36.7
37.6
38.5
39.4
40.2
41.1
42

42.8
43.7
44.6
45.3
46

46.7
47.4
48.2
48.9
49.6
50.3
51

51.8
52.5
53.2
53.9
54.7
55.4
56.1
56.8
57.5
58.2
58.8
59.4
60

60.6
61.2
61.8
62.4

      Durezza (Sh"C")                Brinell HB                     Equotip Ld                   Rockwell HRC

Sfera in carburo
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Politica ambientale

La “Fonderie S.Zeno S.p.A.” considera la 
conservazione dell’ambiente essenziale 
per la qualità della vita e per lo sviluppo 
sostenibile; essa persegue una politica 
ambientale che ha come obiettivo la 
salvaguardia sia dell’ambiente interno 
che di quello esterno all’azienda. 
La direzione aziendale è consapevole 
dell’importanza di creare un corretto 
rapporto fra la proprietà, i collaboratori 
e la popolazione circostante, al fine di 
tendere ad un miglioramento produttivo, 
mantenendo un giusto equilibrio fra 
responsabilità sociale, ambientale ed 
economica. Da anni, avendo come 
riferimento le migliori tecnologie disponibili, 
l’azienda è impegnata a tenere sotto 
controllo i propri effetti ambientali 
(emissioni, scarichi, esposizione dei 

lavoratori a fattori di rischio, uso delle 
risorse, impatti sull’ecosistema), mediante 
verifiche sia di legge che facoltative e 
coraggiose innovazioni tecnologiche 
(produzione di forme con silicato, 
installazione di forni elettrici alimentati 
a media frequenza, trattamenti per il 
recupero della sabbia).
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50 anni fa 
nasceva 
un sogno, 
oggi grazie 
anche a 
tutti voi 
siamo una 
realtà che 
esporta il  
“Made in Italy” 
in tutto il mondo…
...continuiamo 
a sognare 
insieme!
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