Az acélok csoportosítása felhasználás szerint:
Ötvözetlen szerkezeti acélok
Az ilyen acélokat rendszerint melegen hengerelt vagy kovácsolt állapotban szállítják, mechanikai tulajdonságait előírják. Acélszerkezetek elemeiként vagy forgácsolással megmunkálva használják fel. A termékek minőségét a szakítószilárdság, folyáshatár, szakadási nyúlás, fajlagos munka, vegyi összetétel alapján állapítják meg. Ezek az acélok igen elterjedtek, de igényesebb gépalkatrészekhez hőkezelhető acélokat használnak.
 
Hegeszthető acélok
Környezetünkben számos hegesztett szerkezetet találunk. Az ezek alapanyagául felhasznált acéloknál a megfelelő mechanikai tulajdonságok mellett a hegeszthetőséget is meg kell vizsgálni. A hideg- vagy melegrepedékenység elkerülése érdekében az acél ne legyen edzhető és ne tartalmazzon vöröstörékenységet okozó szennyező anyagokat. Alapvetően a 0,2%-nál kisebb széntartalmú acélok hegeszthetőek. A szilárdság növelése érdekében mikroötvözik ill. ötvözik őket. Ezzel súlyt és anyagot is megtakarítanak. A mikroötvözők (Al, Nb, V, Ti, N, Zr) összes mennyisége max. 0,15%. Fő feladatuk a szemcsehatárok stabilizálása, a szemcsefinomság megőrzése, s ezzel a folyáshatár magasan tartása. A hegeszthető acélok alkalmazási területe 250°C terjed. Az e feletti, de 500°C alatti hőmérsékleten üzemelő szerkezeteknél a fő követelmény a tartósfolyás megakadályozása, melyre Cr, Mo, V és Ni ötvözőket használnak.
 
Hidegszívós acélok
Az acélszerkezetek csak olyan anyagokból készülhetnek, melyeknek ütőmunka értéke megfelel az adott hőmérsékleten előírtaknak. Ötvözőanyagként -60°C alatti hőmérsékleten Ni-t használnak, így ezek az acélok elridegedésre nem hajlamosak. Fő alkalmazási területük a hűtés.
 
A 250°C feletti hőmérsékleten üzemelő szerkezetek anyagai
E csoportba sorolhatók a nyomástartó edényekhez és kazánokhoz használt acélfajták is, melyek növelt hőmérsékleten is nagy szilárdságúak. Ilyenek pl. a belsőégésű motorokhoz használt acéltípusok is. 500°C-nál magasabb hőmérsékleten különleges hőálló és melegszilárd acélokat használnak. 1000°C felett Co és Ni alapú ötvözeteket vagy kompozitokat használnak.
 



Hidegen alakítható acélok
A képlékeny hidegalakítással gyártott alkatrészekhez nagy alakváltozó képességű lágyacélra van szükség. Ezeket főleg edények gyártásánál és autók karosszériáinál használják. Ilyen célra 0,2%-nál kevesebb karbontartalmú, kis szennyezettségű, felületén jól kikészített, általában csillapítatlan acélok alkalmazhatók. Az alakíthatóságot a ferrit szemcsenagysága és a perlit alakja befolyásolja. A kis C-tartalmú, csillapítatlan acélok öregedésre hajlamosak, ezért 0,02…0,04%-ban V és Al ötvözőket használnak. De a lemezek feldolgozását a szállítás utáni hat héten belül el kell végezni.
 
Nemesíthető acélok
A jelentős igénybevételű gépalkatrészek ilyen acélokból készülnek. Ilyenek pl. a tengelyek, fogaskerekek. A nemesíthető acélok a dinamikus igénybevétel érdekében nagy folyási és kifáradási határral és megfelelő szívóssággal rendelkeznek. A nemesítés hatására az acél ezen tulajdonságai a lágy állapothoz képest jelentősen megnőnek. A nemesíthető acélok C tartalma az edzhetőség miatt minimum 0,25%, az ütőmunka értékének csökkenése miatt max. 0,6%. A gyakorlatban a legtöbb nemesíthető acél karbontartalma nem haladja meg a 0,45%-ot. Az ötvözetlen acélok közül nemesíthetők a karbonacélok, melyek még jobban ellenállnak a dinamikus igénybevételnek. Karbontartalmuk 0,22-0,6% között mozog. De az karbonacélok kedvező tulajdonságait csak kis szelvényátmérőben érhetjük el.
 
Szerszámacélok
A szerszámacélokat a többi acéltól nehéz különválasztani, mivel például korrózióálló acélokból is készítenek szerszámokat. A felhasználási területtől függően igen sokféle követelmény merül fel a szerszámacélokkal szemben, de az általános követelmény az, hogy a szerszámacél keményebb legyen a megmunkálandó anyagnál. A szerteágazó igények kielégítése csak más-más acéltípusokkal valósítható meg, melyek alapján a következő minőségi csoportokat különböztetjük meg: ötvözetlen és ötvözött szerszámacélok, az ötvözötteken belül a hideg- ill. melegalakítás szerszámanyagai, és a gyorsacélok. 
 
Hőálló ötvözetek
[bookmark: _GoBack]Az ipar és a technika fejlődése következtében az egyes gépekben mind nagyobb üzemi hőmérsékletek, nyomások és feszültségek az uralkodóak. Csak ilyen körülmények között lehetséges a hatásfok és a teljesítmény növelése. Az üzemi hőmérséklet felső határainak általában a szerkezeti anyagok jelenthetnek korlátot. Az 500°C-nál magasabb hőmérsékleten üzemelő berendezések egy részénél a mechanikai igénybevétel nem jelentős. Itt a felületi oxidáció megszüntetése vagy megállítása a fő cél. Az ilyen ötvözeteket nevezzük hőállónak. Fő ötvözőik a Cr, Si és Al, amelyek az acél felületén tömör oxidréteget alkotnak. Ha magasabb hőmérsékleten az anyagok mechanikai igénybevételnek is kitesszük, akkor a tartósfolyást megakadályozó ötvözőkkel meg kell emelni a rugalmassági határt. A felületi oxidréteg leválásának megakadályozására szükséges, hogy fajtérfogatváltozással járó allotróp átalakulások üzemelés közben ne következzenek be, ezért az ötvözetek homogén, ferrites vagy ausztenites szerkezetűek.
