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OGGETTO: VARIANTE DI COMPLETAMENTO DEL PROGETTO ABRRIAPQ3-79-

Adeguamento della rete fognante comunale per la normalizzazione di 

alcune situazioni di crisi nel territorio comunale di Spoltore (PE) 

 

RELAZIONE TECNICA  

SPECIALISTICA SUI MATERIALI STRUTTURALI 
 

1. DESCRIZIONE DELL’INTERVENTO DA REALIZZARE 

 
Il presente intervento prevede la realizzazione di opere strutturali individuate in una stazione di 

sollevamento reflui ubicata in via Del Lago costituita da una vasca in c.a in opera di calcestruzzo tipo Rck 
25/30 Kg/cmq armata con acciaio tipo B450C ad aderenza migliorata controllato in stabilimento, interrata 
al di sotto del piano stradale. 

 
La vasca ha forma parallelepipeda di dimensioni lorde 2,60 x 2,60 metri ed altezza lorda H= 4,75 

metri.I muri laterali controterra hanno spessore di cm. 30, la soletta di base ha uno spessore di cm. 30 
con la configurazione a superficie concava per facilitare il pescaggio delle pompe. 

 
A lato della vasca, verrà realizzato un pozzetto di manovra ed alloggiamento delle valvole di ritegno e 

mandata, anch’esso in calcestruzzo in opera di dimensioni lorde 1,80 x 1,50 metri ed altezza lorda H= 
1,60 m., dotato di chiusini in ghisa sferoidale D 400.   

 
La copertura è affidata ad una soletta superiore in c.a. carrabile di spessore cm. 30, dotata di chiusini 

di ispezione e manutenzione in ghisa sferoidale D 400. 
 
L’immobile è distinto all’Agenzia del Territorio di Pescara – in area stradale del Comune di Spoltore 

(PE) al Foglio n. 8 P.lla n. 0. Urbanisticamente l’intervento ricade nella zona “Agricola” del P.R.G. vigente. 
 
La stratigrafia del terreno di fondazione dell’opera, dedotta dalla relazione geologica allegata al 

progetto redatta dal Dott. Geol. Eustachio Pietromartire, è così costituita: 
 

PROFILO STRATIGRAFICO DEL TERRENO DI FONDAZIONE   
     --------------------------- (Quota = 0.00) Piano Campagna 

 = 1800 Kg/mc ; =’=  20°    LIMI SABBIOSI RIMANEGGIATI 
C’= 0,00 Kg/cmq ; Cu= 0,00 Kg/cmq   (STRATO 1)   
E= 50,00 Kg/cmq ; Ed= 10,00 Kg/cmq          

▼       ▼  (Quota di falda = -1,00 m. circa P.C.) 
 

 = 1900 Kg/mc ; =’= 27°        LIMI ARGILLOSI - SABBIOSI 

C’= 0,00 Kg/cmq ; Cu= 0,20 Kg/cmq   (STRATO 2)    
E= 70,00 Kg/cmq ; Ed= 30,00 Kg/cmq       
                    (Quota = -10,00 m. circa) 
 

 = 2000 Kg/mc ; =’= 26°       SUBSTRATO LIMOSO 

C’= 0,20 Kg/cmq ; Cu= 1,00 Kg/cmq    (STRATO 3) 

E= 100,0 Kg/cmq ; Ed= 80,00 Kg/cmq    
              
 -------- 

 -------- (Quota = -30,00 m. circa) 
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2. NORMATIVA TECNICA DI RIFERIMENTO 

 
Le fasi di analisi e verifica della struttura sono state condotte in accordo alle seguenti disposizioni 
normative, per quanto applicabili in relazione al criterio di calcolo adottato dal progettista, evidenziato 
nel prosieguo della presente relazione: 
 
Legge 5 novembre 1971 n. 1086 (G. U. 21 dicembre 1971 n. 321) 
”Norme per la disciplina delle opere di conglomerato cementizio armato, normale e precompresso ed a 
struttura metallica”. 
 
Legge 2 febbraio 1974 n. 64 (G. U. 21 marzo 1974 n. 76) 
”Provvedimenti per le costruzioni con particolari prescrizioni per le zone sismiche”. 
Indicazioni progettive per le nuove costruzioni in zone sismiche a cura del Ministero per la Ricerca 
scientifica - Roma 1981. 
 
Decreto del Ministero delle Infrastrutture e dei Trasporti 17 gennaio 2018 (G. U. 20 febbraio 
2018, n. 42 - Suppl.Ord.) “Aggiornamento delle Norme tecniche per le Costruzioni”. 
 
Consiglio Superiore dei Lavori Pubblici (Circolare 21 gennaio 2019, n. 7) Istruzioni per 
l’applicazione dell’”Aggiornamento delle Norme tecniche per le costruzioni” di cui al D.M. 17 gennaio 
2018. 
 
Consiglio Superiore dei Lavori Pubblici (Decreto 26 settembre 2017, n. 361) “Linee guida per la 
valutazione delle caratteristiche del calcestruzzo in opera”. 
 
Legge Regionale L.R. 11 agosto 2011 n. 28 (B. U. Abruzzo 26 agosto 2011, n. 51) “Norme per la 
riduzione del rischio sismico e modalità di vigilanza e controllo su opere e costruzioni in zone 
sismiche”. 
 
D.P.G.R. 30 dicembre 2016 n. 3/REG (BURAT n. 30 Ordinario del 19/08/2015 integrato con 
BURAT n.32 del 02/09/2015) “Regolamento attuativo della legge regionale 11 agosto 2011 n. 28”. 

 
Eurocodice 0  - UNI EN 1990 Agg.2010 - Criteri generali di progettazione strutturale 
 
Eurocodice 1  - UNI EN 1991-1-1 Agg.2004 - Azioni sulle strutture Parte 1-1: Azioni in generale - 
Pesi per unità di volume, pesi propri e sovraccarichi per gli edifici 
 
Eurocodice 1 - UNI EN 1991-1-2 Agg.2004 - Azioni sulle strutture Parte 1-2: Azioni in generale – 
Azioni sulle strutture esposte al fuoco 
 
Eurocodice 1 - UNI EN 1991-1-3 Agg.2004 – Azioni sulle strutture – Parte 1-3: Azioni in generale 
– Carichi da neve 
 
Eurocodice 1 - UNI EN 1991-1-4 Agg.2004 – Azioni sulle strutture – Parte 1-4: Azioni in generale 
- Azioni del vento 

 
Eurocodice 1 - UNI EN 1991-1-5 Agg.2004 – Azioni sulle strutture – Parte 1-5: Azioni in generale 
- Azioni termiche 

 
Eurocodice 1 - UNI EN 1991-1-6 Agg.2005 – Azioni sulle strutture – Parte 1-6: Azioni in generale 
- Azioni durante la costruzione 
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Eurocodice 1 - UNI EN 1991-1-7 Agg.2006 – Azioni sulle strutture – Parte 1-7: Azioni in generale 
- Azioni eccezionali 
 
Eurocodice 2 - UNI EN 1992-1-1 Agg.2005 - Progettazione delle strutture di calcestruzzo - Parte 
1-1: Regole generali e regole per gli edifici 

 
Eurocodice 2 - UNI EN 1992-1-2 Agg.2005 - Progettazione delle strutture di calcestruzzo - Parte 
1-2: Regole generali - Progettazione strutturale contro l’incendio 
 
Eurocodice 2 - UNI EN 1992-1-4 Agg.2009 – Progettazione di attacchi da utilizzare nel 
calcestruzzo - Parte 4-1: Generalità 
 
Eurocodice 2 - UNI EN 1992-4-2 Agg.2009 – Progettazione di attacchi da utilizzare nel 
calcestruzzo - Parte 4-2: Ancoraggi muniti di testa 

 
Eurocodice 2 - UNI EN 1992-4-3 Agg.2009 - Progettazione di attacchi da utilizzare nel 
calcestruzzo -Parte 4-3: Ancoraggi con barre canale 
 
Eurocodice 2 - UNI EN 1992-4-4 Agg.2009 - Progettazione di attacchi da utilizzare nel 
calcestruzzo - Parte 4-4: Ancoraggi post-installati - Ancoraggi meccanici 

 
Eurocodice 2 - UNI EN 1992-4-5 Agg.2009 - Progettazione di attacchi da utilizzare nel 
calcestruzzo - Parte 4-5: Ancoraggi post-installati - Ancoraggi chimici 

 
Eurocodice 5 - UNI EN 1995-1-1 Agg.2009 - Progettazione delle strutture di legno - Parte 1-1: 
Regole generali - Regole comuni e regole per gli edifici 

 
Eurocodice 5 - UNI EN 1995-1-2 Agg.2005 - Progettazione delle strutture di legno - Parte 1-2: 
Regole generali - Progettazione strutturale contro l’incendio 

 
Eurocodice 6 - UNI EN 1996-1-1 Agg.2006 - Progettazione delle strutture di muratura - Parte 1-
1: Regole generali per strutture di muratura armata e non armata 
 
Eurocodice 6 - UNI EN 1996-1-2 Agg.2006 - Progettazione delle strutture di muratura - Parte 1-
2: Regole generali - Progettazione strutturale contro l’incendio 

 
Eurocodice 6 - UNI EN 1996-2 Agg.2006 - Progettazione delle strutture di muratura - Parte 2: 
Considerazioni progettuali, selezione dei materiali ed esecuzione delle murature 

 
Eurocodice 6 - UNI EN 1996-3 Agg.2006 - Progettazione delle strutture di muratura - Parte 3: 
Metodi di calcolo semplificato per strutture di muratura non armata 
 
Eurocodice 7 - UNI EN 1997-1 Agg.2005 - Progettazione geotecnica - Parte 1: Regole generali 
 
Eurocodice 7 - UNI EN 1997-2 Agg.2007 - Progettazione geotecnica - Parte 2: Indagini e prove 
nel sottosuolo 
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Eurocodice 8 - UNI EN 1998-1 Agg.2005 - Progettazione delle strutture per la resistenza sismica - 
Parte 1: Regole generali, azioni sismiche e regole per gli edifici 

 
Eurocodice 8 - UNI EN 1998-3 Agg.2005 - Progettazione delle strutture per la resistenza sismica - 
Parte 3: Valutazione e adeguamento degli edifici 

 
Eurocodice 8 - UNI EN 1998-5 Agg.2005 - Progettazione delle strutture per la resistenza sismica - 
Parte 5: Fondazioni, strutture di contenimento ed aspetti geotecnici 

 
Eurocodice 8 - UNI EN 1998-6 Agg.2005 - Progettazione delle strutture per la resistenza sismica - 
Parte 6: Torri, pali e camini 
 

3. MATERIALI DA IMPIEGARE PER OPERE DI NUOVA REALIZZAZIONE 

 
3.1) STRUTTURE IN C.A. IN OPERA 

 
Il calcestruzzo armato è un materiale composito costituito da conglomerato cementizio, atto a 
sopperire principalmente alle azioni di compressione, e da armatura metallica, opportunamente 
distribuita allo scopo sia di resistere alle tensioni interne di trazione alle quali il calcestruzzo da solo 
offrirebbe scarsa resistenza, sia di ovviare al carattere fragile del conglomerato. 
Si ottiene così un insieme unico sufficientemente elastico ed allo stesso tempo monolitico, nel quale 
l’efficiente collaborazione dei due materiali viene in massima parte garantita dal verificarsi di due 
fenomeni chimico-fisici: l’aderenza fra l’acciaio e il calcestruzzo e l’uguaglianza dei corrispondenti 
coefficienti di dilatazione termica (che evita stati tensionali interni). 
 
a) CONGLOMERATO CEMENTIZIO 
 
Il conglomerato cementizio deriva dalla cementificazione di aggregati per mezzo di una pasta legante. 
Derivando dalla solidificazione di una miscela liquida, è caratterizzato da una certa porosità interna che 
ne influenza le caratteristiche meccaniche, soprattutto all’interfaccia tra l’inerte e la pasta. Data la sua 
composizione, esso non è un materiale né omogeneo né isotropo, però, effettuando uno studio dal 
punto di vista macroscopico, il conglomerato cementizio può essere assunto come un mezzo continuo, 
omogeneo e isotropo. 

 
Il conglomerato cementizio è formato da inerti, cemento, acqua ed eventuali additivi. La lavorabilità, 
l’omogeneità e la compattazione sono caratteristiche fondamentali di un conglomerato fresco. La 
distribuzione granulometrica degli inerti, il tipo di cemento, la consistenza dell’impasto e l’utilizzo degli 
additivi devono essere adeguati alla particolare distribuzione del getto e al procedimento di posa in 
opera del cls. 
 
AGGREGATI 
Secondo quanto riportato al Capitolo 11 delle NTC 2018, sono idonei alla produzione di calcestruzzo 
per uso strutturale gli aggregati ottenuti dalla lavorazione di materiali naturali, artificiali, oppure 
provenienti da processi di riciclo conformi alla norma europea armonizzata UNI EN 12620 e, per gli 
aggregati leggeri, alla norma europea armonizzata UNI EN 13055. 
Il sistema di valutazione e verifica della costanza della prestazione, di tali aggregati, ai sensi del 
Regolamento UE 305/2011, è indicato nella seguente Tab. 11.2.II. 
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È consentito l’uso di aggregati grossi provenienti da riciclo, secondo i limiti di cui alla Tab. 11.2.III a 
condizione che la miscela di calcestruzzo, confezionato con aggregati riciclati, venga preliminarmente 
qualificata e documentata, nonché accettata in cantiere, attraverso le procedure di cui alle presenti 
norme. 
 

 
 

 
Gli inerti, in generale, devono essere ghiaie e sabbie alluvionali estratti da letti di fiumi o da cave 
oppure pietrischi e sabbie provenienti dalla frantumazione di rocce. Devono essere puliti, non gelivi e 
non friabili e devono presentare quantitativi di sostanze limose, argillose ed organiche in proporzioni 
tali da non essere nocive all’indurimento del cls e alla conservazione delle armature. La sabbia deve 
provenire da roccia dura, silicea e non calcarea; è in ogni caso da escludere la presenza di silice 
amorfa che insieme agli alcali (sodio e potassio) potrebbe provocare la pericolosa reazione alcali-
aggregati e, quindi, il verificarsi del fenomeno del “pop-out”. 
Per la ghiaia o pietrisco, invece, un’elevata durezza non solo non è necessaria ma, se molto più grande 
di quella del conglomerato, può provocare concentrazione di sforzi a discapito della resistenza del 
conglomerato. 
Naturalmente non si consigliano pietre troppo tenere o gessose; le caratteristiche di resistenza e 
deformabilità dell’inerte devono essere confrontabili con quelle della malta cementizia. Inoltre, la 
superficie dei grani deve essere possibilmente scabrosa per aumentare l’aderenza con la malta. 
Per garantire il miglior grado di compattazione occorre prevedere che i quantitativi delle singole 
pezzature siano dedotti da un mix design, cioè che la scelta sia basata sulle varie formule relative alle 
curve granulometriche ottime, tra le quali la più nota è quella di Fuller, definita dalla seguente 
formula: 

 
 
dove p è la percentuale in peso d’inerte di grani passanti attraverso un vaglio con maglie di 
dimensione d e D è la dimensione massima dell’inerte che viene stabilita in funzione degli spessori del 
getto e dell’interasse delle armature metalliche. Sia “e” la minima distanza tra le armature, occorre 
avere D non maggiore di: 
0,70e per la ghiaia; 
0,60e per il pietrisco; 
25-30 mm in qualsiasi caso. 
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Le norme italiane suggeriscono un campo limite (fuso granulometrico) intorno alla curva di Fuller, 
entro il quale deve essere compresa la curva della miscela impiegata che si ottiene mescolando in 
opportune proporzioni gli inerti forniti generalmente in due, tre o quattro pezzature ben distinte tra di 
loro. 

 
LEGANTI 
Nelle opere oggetto delle presenti norme devono impiegarsi esclusivamente i leganti idraulici previsti 
dalle disposizioni vigenti in materia, dotati di marcatura CE in conformità alla norma europea 
armonizzata UNI EN 197-1 oppure ad uno specifico ETA, purché idonei all’impiego previsto nonché, 
per quanto non in contrasto, conformi alle prescrizioni di cui alla Legge 26 maggio 1965 n. 595. 
È escluso l’impiego di cementi alluminosi. 
L’impiego dei cementi richiamati all’art. 1, lettera C della legge 26 maggio 1965 n. 595, è limitato ai 
calcestruzzi per sbarramenti di ritenuta. 
Per la realizzazione di dighe ed altre simili opere massive dove è richiesto un basso calore di 
idratazione devono essere utilizzati i cementi speciali con calore di idratazione molto basso dotati di 
marcatura CE in conformità alla norma europea armonizzata UNI EN 14216. 
I leganti idraulici, qualora immessi sul mercato da un distributore attraverso un centro di distribuzione, 
devono essere all’origine dotati della marcatura CE sopra richiamata. Il centro di distribuzione, così 
come definito nella norma UNI EN 197-2, deve possedere un'autorizzazione all'uso di detta marcatura 
concessa al distributore da un organismo di certificazione notificato, in base alle procedure della 
norma UNI EN 197-2, a dimostrazione che la conformità del prodotto marcato CE è stata mantenuta 
durante le fasi di trasporto, ricevimento, deposito, imballaggio e spedizione, unitamente alla sua 
qualità ed identità. 
Qualora il calcestruzzo risulti esposto a condizioni ambientali chimicamente aggressive si devono 
utilizzare cementi con adeguate caratteristiche di resistenza alle specifiche azioni aggressive. 
Specificamente in ambiente solfatico si devono impiegare cementi resistenti ai solfati conformi alla 
norma europea armonizzata UNI EN 197-1 ed alla norma UNI 9156:1997 o, in condizioni di 
dilavamento, cementi resistenti al dilavamento conformi alla norma UNI 9606:2015. 
Il legante idraulico utilizzato nelle opere in oggetto è il cemento di tipo Portland 42,5. Il dosaggio 
minimo “c” di 3 kN/m3 è da ritenersi valido per ottenere un conglomerato di qualità quando gli inerti 
siano ben proporzionati, ma dipende fortemente dal diametro massimo D degli inerti secondo la 
formula: 
 

 
 
Il quantitativo e il tipo di legante devono essere tali da assicurare un’adeguata resistenza e, al tempo 
stesso, da garantire uno sviluppo minimo di calore di idratazione, in modo da evitare una probabile 
micro fessurazione. Il cemento verrà comunque accettato solo se provvisto del marchio che ne 
garantisce la qualità secondo le vigenti norme. 
 
ACQUA DI IMPASTO 
L’acqua di impasto, ivi compresa l’acqua di riciclo, deve essere conforme alla norma UNI EN 1008: 
2003. 
L’acqua dell’impasto deve essere limpida. Gli eventuali sali presenti (in particolare solfati e cloruri) non 
devono avere percentuali tali da risultare dannosi ed aggressivi (SO3<2g/l, Cl<1g/l). 
L’acqua più sicura è quella potabile: ove non si disponesse di questa è sempre prudente fare 
analizzare l’acqua che si intende usare e accertarne l’idoneità. 
Vanno scartate le acque di rifiuto provenienti da industrie o fabbriche, perché residui oleosi e 
zuccherini sono dannosi per la presa e l’indurimento del conglomerato, così come l’acqua di mare, la 
quale può esercitare un’azione corrosiva sulle armature. 
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Occorre avere un quantitativo di acqua sufficiente per idratare il cemento, avvolgere totalmente la 
superficie degli inerti e garantire la lavorabilità. Il quantitativo di acqua deve essere il minimo 
compatibile con le esigenze del getto, in quanto, qualora la percentuale in eccesso rimanga nel getto, 
genererebbe un’elevata porosità nel cls rendendolo meno resistente. 
D’altro canto, un difetto di lavorabilità crea dei macrovuoti nel getto e, quindi, un’ulteriore perdita di 
resistenza del calcestruzzo indurito. Comunque, è preferibile migliorare la lavorabilità con un energico 
mezzo di costipamento o con l’aggiunta di additivi anziché con l’aumento di acqua. 
Inoltre, bisogna prestare particolare attenzione all’influenza che ha l’umidità sugli inerti, variabile a 
seconda delle condizioni atmosferiche, e al tipo di cassaforma; quest’ultima, infatti, se è metallica (al 
contrario di ciò che accade per una in legno) non assorbe l’acqua. 
Il rapporto acqua-cemento deve essere compreso tra 0,38 e 0,42 e comunque inferiore a 0,50. 
 
AGGIUNTE 
Nei calcestruzzi è ammesso l’impiego di aggiunte, in particolare di ceneri volanti, loppe granulate 
d’altoforno e fumi di silice, purché non ne vengano modificate negativamente le caratteristiche 
prestazionali. 
Le ceneri volanti devono soddisfare i requisiti della norma europea armonizzata UNI EN 450-1. Per 
quanto riguarda l’impiego si potrà fare utile riferimento ai criteri stabiliti dalle norme UNI EN 206 ed 
UNI 11104. 
I fumi di silice devono soddisfare i requisiti della norma europea armonizzata UNI EN 13263-1. 
 
ADDITIVI 
Gli additivi devono essere conformi alla norma europea armonizzata UNI EN 934-2. 
L’additivo utilizzato è quello fluidificante. Questo additivo, a parità di rapporto acqua/cemento, 
aumenta la lavorabilità dell’impasto. In ogni caso l’additivo deve essere compatibile (non dannoso) con 
gli altri componenti dell’impasto. 
 
Si prevede l'utilizzo di un conglomerato cementizio confezionato secondo le seguenti modalità: 
Cemento tipo 42,5            350 kg/m3 
Ghiaia                             0,80 m3/ m3 
Sabbia                              0,40 m3/ m3 
Acqua                              120 l/ m3 
 
Il rapporto acqua-cemento deve comunque essere scelto in relazione alla resistenza richiesta per il 
conglomerato; l’impiego di additivi dovrà essere subordinato all’accertamento dell’assenza di ogni 
pericolo di aggressività. 
L’impasto deve essere fatto con mezzi idonei ed il dosaggio eseguito con modalità atte a garantire la 
costanza del proporzionamento previsto in sede di progetto. Si fa obbligo di costipare accuratamente i 
getti azionando, se possibile, gli appositi vibratori. 
La lavorabilità di un impasto viene generalmente valutata attraverso la sua consistenza che deve 
essere controllata in cantiere con il cono di Abrams. 
Per quanto riguarda il processo di maturazione del conglomerato, le condizioni ambientali che 
maggiormente influiscono sono lo stato igrometrico, la temperatura dell’aria e la presenza di vento. 
L’assorbimento di acqua da parte dell’aria è tanto più grande quanto più l’umidità relativa è bassa, la 
temperatura è alta, la velocità del vento è alta, la differenza di temperatura tra cls e ambiente è 
grande. In tutti questi casi è necessario ricorrere ad un frequente annaffiamento per almeno tre giorni. 
Il calore non è dannoso all’indurimento. 
Per temperature comprese tra 0° e 10° non si hanno grossi inconvenienti: il calcestruzzo raggiunge la 
massima resistenza anche se molto più lentamente sia nella presa che nell’indurimento, però un 
disarmo troppo affrettato può essere pericoloso; è necessario, quindi, in cantiere controllare il grado di 
resistenza raggiunto mediante provini cubici di medesima composizione posti a maturare nello stesso 
ambiente. 
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Se la temperatura scende al di sotto di 0° gli inconvenienti sono più gravi perché si può arrivare al 
congelamento dell’acqua di impasto e, quindi, alla mancanza di presa; di conseguenza, se non si 
prendono particolari precauzioni (uso di antigeli, riscaldamento dell’acqua e degli aggregati, protezione 
del calcestruzzo confezionato) è necessario sospendere i lavori. 
Si deve evitare che, a causa del trasporto, ci sia un prematuro inizio della presa al momento del getto. 
 
b) ACCIAIO  
 
L’acciaio per calcestruzzo armato è esclusivamente prodotto in stabilimento sotto forma di barre o 
rotoli, reti o tralicci, per utilizzo diretto o come elementi di base per successive trasformazioni. 
Prima della fornitura in cantiere gli elementi di cui sopra possono essere saldati, presagomati (staffe, 
ferri piegati, ecc.) o preassemblati (gabbie di armatura, ecc.) a formare elementi composti 
direttamente utilizzabili in opera. 
La sagomatura e/o l’assemblaggio possono avvenire: 
– in cantiere, sotto la vigilanza della Direzione Lavori; 
– in centri di trasformazione, solo se provvisti dei requisiti di cui al § 11.3.1.7. 
Tutti gli acciai per calcestruzzo armato devono essere ad aderenza migliorata, aventi cioè una 
superficie dotata di nervature o dentellature trasversali, uniformemente distribuite sull’intera 
lunghezza, atte a garantire adeguata aderenza tra armature e conglomerato cementizio. 
Per quanto riguarda la marchiatura delle barre e dei rotoli vale quanto indicato al § 11.3.1.4. 
Per la documentazione di accompagnamento delle forniture di acciaio provenienti dallo stabilimento di 
produzione o da un distributore intermedio, vale quanto indicato al § 11.3.1.5; per quanto riguarda i 
prodotti pre-sagomati o pre-assemblati vale quanto indicato al § 11.3.1.7. 
Tutti i prodotti sono caratterizzati dal diametro Φ della barra tonda liscia equipesante, calcolato 
nell’ipotesi che la densità dell’acciaio sia pari a 7,85 kg/dm3. 
Gli acciai B450C, di cui al § 11.3.2.1, possono essere impiegati in barre di diametro Φ compreso tra 6 e 
40 mm. 
Per gli acciai B450A, di cui al § 11.3.2.2 il diametro Φ delle barre deve essere compreso tra 5 e 10 
mm. 
L’uso di acciai forniti in rotolo è ammesso, esclusivamente per impieghi strutturali, per diametri � non 
superiori a 16 mm per gli acciai B450C e diametri Φ non superiori a 10 mm per gli acciai B450A. 
L’acciaio in rotoli deve essere utilizzato direttamente per sagomatura e assemblaggio ed 
esclusivamente da un Centro di Trasformazione di cui al §11.3.1.7 oppure da un fabbricante per la 
produzione di reti o tralicci elettrosaldati di cui al § 11.3.2.5. Non è consentito altro impiego di barre 
d’acciaio provenienti dal raddrizzamento di rotoli. 
Per quanto riguarda le tolleranze dimensionali si fa riferimento a quanto previsto nella UNI EN 
10080:2005. 
 
Gli acciai delle reti e tralicci elettrosaldati devono essere saldabili. L’interasse delle barre non deve 
superare, nelle due direzioni, 330 mm. 
I tralicci e le reti sono prodotti reticolari assemblati in stabilimento mediante elettrosaldature, eseguite 
da macchine automatiche in tutti i punti di intersezione. 
Per le reti ed i tralicci costituiti con acciaio B450C, gli elementi base devono avere diametro Φ che 
rispetta la limitazione: 6 mm ≤ Φ ≤ 16 mm. 
Per le reti ed i tralicci costituiti con acciaio B450A, gli elementi base devono avere diametro Φ che 
rispetta la limitazione: 5 mm ≤ Φ ≤ 10 mm. 
Il rapporto tra i diametri delle barre componenti reti e tralicci deve essere: Φ min / Φ max ≥ 0,6 
I nodi delle reti devono resistere ad una forza di distacco determinata in accordo con la norma UNI EN 
ISO 15630-2:2010 pari al 25% della forza di snervamento della barra, da computarsi per quella di 
diametro maggiore sulla tensione di snervamento pari a 450 N/mm2. 
Oltre a quanto sopra citato, con riferimento ai procedimenti di saldatura non automatizzati ed ai 
saldatori di reti e tralicci elettrosaldati, si applicano la norma UNI EN ISO 17660-1:2007 per i giunti 
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saldati destinati alla trasmissione dei carichi ed UNI EN 17660-2:2007 per i giunti saldati non destinati 
alla trasmissione dei carichi. 
In ogni elemento di rete o traliccio le singole armature componenti devono essere della stessa classe 
di acciaio. Nel caso dei tralicci è ammesso l’uso di elementi di collegamento fra correnti superiori ed 
inferiori aventi superficie liscia purché realizzate con acciaio B450A oppure B450C. 
In ogni caso il fabbricante deve procedere alla qualificazione del prodotto finito, rete o traliccio, 
secondo le procedure di cui al §11.3.2.11. 
È necessario che le barre siano prive di screpolature, di bruciature e di qualsiasi tipo di difetti, sia che 
essi siano presenti sin dall’origine, sia che essi vengano prodotti nel trasporto; inoltre, non devono 
presentare tracce di ossidazione e corrosione (a tal fine vanno protette prima e dopo la posa in 
opera), non devono presentare caratteri di fragilità, ossia devono potersi facilmente piegare (sono 
necessarie prove di piegamento che devono effettuarsi senza che si manifestino fenditure); devono 
essere prive di sostanze superficiali che possano ridurre l’aderenza al conglomerato.  
L’acciaio risulta elastico-lineare, isotropo e omogeneo, presenta elevati valori della sollecitazione a 
rottura tanto a compressione quanto a trazione. Il modulo elastico, eguale a compressione e a 
trazione, è pressoché costante in tutto l’intervallo corrispondente al comportamento elastico. 
 
Per la realizzazione delle opere in c.a. sarà impiegato Calcestruzzo tipo C25/30 (Resistenza 
caratteristica Rck = 30 N/mm2) armato con barre di acciaio ad aderenza migliorata tipo Acciaio 
B450C (Resistenza caratteristica fyk = 450 N/mm2); i valori dei parametri caratteristici dei suddetti 
materiali sono riportati nei tabulati di calcolo e nei paragrafi seguenti della presente relazione. 
Per ciascuna classe di calcestruzzo impiegato sono riportati i valori di: 
 
Resistenza cubica caratteristica del materiale (Rck) 

Resistenza di calcolo a trazione (fctd) 

Resistenza a rottura per flessione (fcfm) 

Resistenza tangenziale di calcolo (RRd) 

Modulo elastico normale (E) 

Modulo elastico tangenziale (G) 

Coefficiente di sicurezza allo Stato Limite Ultimo del materiale (ɣc) 

Coefficiente di Omogeneizzazione 

Peso Specifico 

Coefficiente di dilatazione termica 

I diagrammi costitutivi del calcestruzzo sono stati adottati in conformità alle indicazioni riportate al 
punto 4.1.2.1.2.1 del D.M. 17 gennaio 2018; in particolare per le verifiche effettuate a pressoflessione 
retta è stato adottato il modello riportato in a), mentre per le verifiche degli elementi a pressoflessione 
deviata è stato adottato il diagramma tipo a). 
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Diagrammi di calcolo tensione/deformazione del calcestruzzo. 

 

La deformazione massima εc max è assunta pari a 0,0035. 
La resistenza di calcolo è data da Rck / ɣc. Il coefficiente di sicurezza ɣc si assume pari a 1,50. 
 
 
 
 
 
Di seguito, si riporta la tabella con le caratteristiche meccaniche del calcestruzzo impiegato: 

Classe 
fck αcc γcls Ecm fcd fctm fctk fctd fcfm fbk fbd 

[MPa] 
  

[MPa] [MPa] [MPa] [MPa] [MPa] [MPa] [MPa] [MPa] 

C25/30 24,90 0,85 1,50 31447 14,11 2,56 1,79 1,20 3,07 4,03 2,69 

 

Classe 
εc2 εcu σc,Rara σc,QP 

  
[MPa] [MPa] 

C25/30 0,00200 0,00350 14,94 11,21 

 
La classe di esposizione prevista per le opere in progetto è XC2. 
 
Il copriferro netto previsto per le opere in progetto è pari a: 
- 4 cm per tutti gli elementi strutturali; 

 
Per l’acciaio sono riportati i valori di: 

Tensione caratteristica di snervamento trazione (fyk) 

Modulo elastico normale (E) 

Modulo elastico tangenziale (G) 

Coefficiente di sicurezza allo Stato Limite Ultimo del materiale (ɣs) 

Peso Specifico 

Coefficiente di dilatazione termica 

I diagrammi costitutivi dell’acciaio sono stati adottati in conformità alle indicazioni riportate al punto 
4.1.2.1.2.2 del D.M. 17 gennaio 2018; in particolare è stato adottato il modello elastico perfettamente 
plastico descritto in b). 
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La resistenza di calcolo è data da fyk / ɣf. Il coefficiente di sicurezza ɣf si assume pari a 1,15. 
Di seguito, si riporta la tabella con le caratteristiche meccaniche dell’acciaio impiegato: 

 

Classe 
acciaio 

fyk γs ftk Es fyd εyd εuk 

[MPa] 
 

[MPa] [MPa] [MPa] 
  

B450C 450,00 1,15 540,00 210000 391,30 0,00186 0,07500 

 
 

Classe 
acciaio 

(fy/fy,nom)k εud k = (ft/fy)k σs,Rara 

  
[MPa] [MPa] 

B450C ≤ 1,25 0,06750 1,15 – 1,35 360,00 

 

 

3.2 STRUTTURE IN CARPENTERIA METALLICA 

 
Per la realizzazione di strutture metalliche si dovranno utilizzare acciai conformi alle norme 
armonizzate UNI EN 10025-1, UNI EN 10210-1 e UNI EN 10219-1, recanti la Marcatura CE, cui si 
applica il sistema di valutazione e verifica della costanza della prestazione 2+, e per i quali si rimanda 
a quanto specificato al punto A del § 11.1. Solo per i prodotti per cui non sia applicabile la marcatura 
CE si rimanda a quanto specificato al punto B del § 11.1 e si applica la procedura di cui ai § 11.3.1.2 e 
§ 11.3.4.11.1 delle NTC 2018. 
Per l’identificazione e qualificazione di elementi strutturali in acciaio realizzati in serie nelle officine di 
produzione di carpenteria metallica e nelle officine di produzione di elementi strutturali, si applica 
quanto specificato al punto 11.1, caso A), in conformità alla norma europea armonizzata UNI EN 1090-
1. 
Per la dichiarazione delle prestazioni ed etichettatura si applicano i metodi previsti dalle norme 
europee armonizzate, ed in particolare: 
- Dichiarazione delle caratteristiche geometriche e delle proprietà del materiale. 
- Dichiarazione delle prestazioni dei componenti, da valutarsi applicando le vigenti Appendici Nazionali 
agli Eurocodici; 
- Dichiarazione basata su una determinata specifica di progetto, per la quale si applicano le presenti 
norme tecniche. 
In ogni caso ai fini dell’accettazione e dell’impiego, tutti i componenti o sistemi strutturali devono 
rispondere ai requisiti della norma NTC 2018; in particolare i materiali base devono essere qualificati 
all’origine ai sensi del §11.1. 
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Per l’accertamento delle caratteristiche meccaniche indicate nel seguito, il prelievo dei saggi, la 
posizione nel pezzo da cui essi devono essere prelevati, la preparazione delle provette e le modalità di 
prova devono rispondere alle prescrizioni delle norme UNI EN ISO 377:2017, UNI EN ISO 6892-
1:2016, UNI EN ISO 148-1:2016. 
 
ACCIAI LAMINATI 
Gli acciai laminati di uso generale per la realizzazione di strutture metalliche e per le strutture 
composte comprendono: 
Prodotti lunghi 
– laminati mercantili (angolari, L, T, piatti e altri prodotti di forma); 
– travi ad ali parallele del tipo HE e IPE, travi IPN; 
– laminati ad U; 
– palancole. 
Prodotti piani 
– lamiere e piatti; 
– nastri; 
– nastri zincati di spessore ≤ 4 mm. 
Profilati cavi 
– tubi prodotti a caldo 
Prodotti derivati 
– travi saldate (ricavate da lamiere o da nastri a caldo); 
– profilati a freddo (ricavati da nastri a caldo); 
– tubi saldati (cilindrici o di forma ricavati da nastri a caldo); 
– lamiere grecate (ricavate da nastri a caldo). 
I controlli sui laminati verranno eseguiti secondo le prescrizioni di cui al § 11.3.4.11. 
Per la documentazione di accompagnamento delle forniture vale quanto indicato al § 11.3.1.5. 
Gli acciai per strutture saldate, oltre a soddisfare le condizioni indicate al § 11.3.4.1, devono avere 
composizione chimica conforme a quanto riportato nelle norme europee armonizzate applicabili, di cui 
al punto 11.3.4.1. 
 
PROCESSO DI SALDATURA 
La saldatura degli acciai dovrà avvenire con uno dei procedimenti all’arco elettrico codificati secondo la 
norma UNI EN ISO 4063:2011. È ammesso l’uso di procedimenti diversi purché sostenuti da adeguata 
documentazione teorica e sperimentale. I saldatori nei procedimenti semiautomatici e manuali 
dovranno essere qualificati secondo la norma UNI EN ISO 9606-1:2017 da parte di un Ente terzo. Ad 
integrazione di quanto richiesto in tale norma, i saldatori che eseguono giunti a T con cordoni d’angolo 
dovranno essere specificamente qualificati e non potranno essere qualificati soltanto mediante 
l’esecuzione di giunti testa-testa. 
Gli operatori dei procedimenti automatici o robotizzati dovranno essere certificati secondo la norma 
UNI EN ISO 14732:2013. 
Tutti i procedimenti di saldatura dovranno essere qualificati mediante WPQR (qualifica di procedimento 
di saldatura) secondo la norma UNI EN ISO 15614-1:2017. 
Le durezze eseguite sulle macrografie non dovranno essere superiori a 350 HV30. 
Per la saldatura ad arco di prigionieri di materiali metallici (saldatura ad innesco mediante 
sollevamento e saldatura a scarica di condensatori ad innesco sulla punta) si applica la norma UNI EN 
ISO 14555:2017; valgono perciò i requisiti di qualità di cui al prospetto A1 della appendice A della 
stessa norma. 
Le prove di qualifica dei saldatori, degli operatori e dei procedimenti dovranno essere eseguite da un 
Ente terzo; in assenza di prescrizioni in proposito l’Ente sarà scelto dal costruttore secondo criteri di 
competenza e di indipendenza. 
Sono richieste caratteristiche di duttilità, snervamento, resistenza e tenacità in zona fusa e in zona 
termica alterata non inferiori a quelle del materiale base. 
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Nell’esecuzione delle saldature dovranno inoltre essere rispettate le norme UNI EN 1011-1:2009 ed 
UNI EN 1011-2:2005 per gli acciai ferritici ed UNI EN 1011-3:2005 per gli acciai inossidabili. Per la 
preparazione dei lembi si applicherà, salvo casi particolari, la norma UNI EN ISO 9692-1:2013. 
Le saldature saranno sottoposte a controlli non distruttivi finali per accertare la corrispondenza ai livelli 
di qualità stabiliti dal progettista sulla base delle norme applicate per la progettazione. 
In assenza di tali dati per strutture non soggette a fatica si adotterà il livello C della norma UNI EN ISO 
5817:2014 e il livello B per strutture soggette a fatica. 
L’entità ed il tipo di tali controlli, distruttivi e non distruttivi, in aggiunta a quello visivo al 100%, 
saranno definiti dal Collaudatore e dal Direttore dei Lavori; per i cordoni ad angolo o giunti a parziale 
penetrazione si useranno metodi di superficie (ad es. liquidi penetranti o polveri magnetiche), mentre 
per i giunti a piena penetrazione, oltre a quanto sopra previsto, si useranno metodi volumetrici e cioè 
raggi X o gamma o ultrasuoni per i giunti testa a testa e solo ultrasuoni per i giunti a T a piena 
penetrazione. 
Per le modalità di esecuzione dei controlli ed i livelli di accettabilità si potrà fare utile riferimento alle 
prescrizioni della norma UNI EN ISO 17635. 
Tutti gli operatori che eseguiranno i controlli dovranno essere qualificati secondo la norma UNI EN ISO 
9712:2012 almeno di secondo livello. 
Oltre alle prescrizioni applicabili di cui al precedente § 11.3.1.7, il costruttore deve corrispondere ai 
seguenti requisiti. 
In relazione alla tipologia dei manufatti realizzati mediante giunzioni saldate, il costruttore deve essere 
certificato secondo la norma UNI EN ISO 3834:2006 parti 2, 3 e 4. I requisiti sono riassunti nella Tab. 
11.3.XII di seguito riportata. 
La certificazione dell’azienda e del personale dovrà essere operata da un Ente terzo, scelto, in assenza 
di prescrizioni, dal costruttore secondo criteri di indipendenza e di competenza. 

 
 
BULLONI  
Bulloni "non a serraggio controllato" 
Agli assiemi Vite/Dado/Rondella impiegati nelle giunzioni ‘non precaricate’ si applica quanto specificato 
al punto A del § 11.1 in conformità alla norma europea armonizzata UNI EN 15048-1. 
In alternativa anche gli assiemi ad alta resistenza conformi alla norma europea armonizzata UNI EN 
14399-1 sono idonei per l'uso in giunzioni non precaricate. 
Viti, dadi e rondelle, in acciaio, devono essere associate come in tabella 11.3.XIII.a. 
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Le tensioni di snervamento fyb e di rottura ftb delle viti appartenenti alle classi indicate nella precedente 
Tab. 11.3.XIII.a sono riportate nella seguente Tab. 11.3.XIII.b: 
 

 
 
Bulloni “a serraggio controllato” 
Agli assiemi Vite/Dado/Rondella impiegati nelle giunzioni ‘Precaricate’ si applica quanto specificato al 
punto A del § 11.1 in conformità alla norma europea armonizzata UNI EN 14399-1. 
Viti, dadi e rondelle, in acciaio, devono essere associate come in tabella 11.3.XIV. 

 
L’acciaio costituente le membrature, le saldature ed i bulloni devono essere comunque conformi ai 
requisiti riportati nelle norme NTC 2018. 
Per le zone dissipative si applicano le seguenti regole addizionali: 
– per gli acciai da carpenteria il rapporto fra i valori caratteristici della tensione di rottura ftk e la 
tensione di snervamento fyk deve essere maggiore di 1,10 e l’allungamento a rottura A5, misurato su 
provino standard, deve essere non inferiore al 20%; 
– la tensione di snervamento media fy,media deve risultare inferiore ad 1,20 fy,k per acciaio S235 e S275, 
oppure ad 1,10 fy,k per acciai S355 S420 ed S460; 
– i collegamenti bullonati devono essere realizzati con bulloni ad alta resistenza di classe 8.8 o 10.9. 
Il valore del coefficiente γov è specificato nel § 7.5. 
 
Per la realizzazione delle opere in acciaio da carpenteria sarà impiegato acciaio da carpenteria 
S235 (fyk = 235 N/mm2). 

 
I diagrammi costitutivi dell’acciaio sono stati adottati in conformità alle indicazioni riportate al punto 
4.1.2.1.2.2 del D.M. 17 gennaio 2018; in particolare è stato adottato il modello elastico perfettamente 
plastico descritto in b).  

mailto:cerasaingegneria@


 

 

ENTE D’AMBITO TERRITORIALE OTTIMALE n°4 
via Raiale, 110/bis -65128- PESCARA (PE) 

 

 

 

Ing. VINCENZO CERASA        Pag.16 di 39 
Piazza Garibaldi  n°40  65127- PESCARA - 
tel./fax 085694048 – mobile: 3384233092 e-mail: cerasaingegneria@gmail.com  PEC: vincenzo.cerasa@ingpec.eu 

Cod.Fisc.  CRS VCN 63D23 G482F - Part.IVA    01373910684 

 

 

 

 
 

La resistenza di calcolo è data da fyk / ɣf. Il coefficiente di sicurezza ɣf si assume pari a 1,05. 
 

Valori caratteristici (t≤40 mm) 

Classe 
acciaio 

fyk γs ftk Es fyd εyd εuk 

[MPa] 
 

[MPa] [MPa] [MPa] 
  

S 235 235,00 1,05 360,00 210000 223,81 0,00186 0,07500 

 
Si prevede la realizzazione di saldature in opera tra i profilati impiegati per carpenteria metallica, 
mentre i collegamenti dei montanti agli elementi in c.a. viene effettuato a mezzo di piastre e bulloni 
ad alta resistenza M12 di classe 8.8 inghisati mediante l’impiego di ancorante chimico. 
 
Tutti i materiali impiegati dovranno essere comunque verificati con opportune prove di laboratorio 
secondo le prescrizioni della vigente Normativa. 
 
Per quanto concerne la durabilità del materiale si fa riferimento al piano di manutenzione che riporta il 
manuale d’uso ed il manuale di manutenzione comprensivo del programma di manutenzione. 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

mailto:cerasaingegneria@


 

 

ENTE D’AMBITO TERRITORIALE OTTIMALE n°4 
via Raiale, 110/bis -65128- PESCARA (PE) 

 

 

 

Ing. VINCENZO CERASA        Pag.17 di 39 
Piazza Garibaldi  n°40  65127- PESCARA - 
tel./fax 085694048 – mobile: 3384233092 e-mail: cerasaingegneria@gmail.com  PEC: vincenzo.cerasa@ingpec.eu 

Cod.Fisc.  CRS VCN 63D23 G482F - Part.IVA    01373910684 

 

 

 

4. CONTROLLI DI QUALITA’ E FORNITURE  

 
I materiali e prodotti per uso strutturale devono essere: 

– identificati univocamente a cura del fabbricante, secondo le procedure di seguito richiamate; 

– qualificati sotto la responsabilità del fabbricante, secondo le procedure di seguito richiamate; 

– accettati dal Direttore dei lavori mediante acquisizione e verifica della documentazione di 

identificazione e qualificazione, nonché mediante eventuali prove di accettazione. 

In particolare, per quanto attiene l’identificazione e la qualificazione, possono configurarsi i seguenti 

casi: 

A) materiali e prodotti per i quali sia disponibile, per l’uso strutturale previsto, una norma europea 

armonizzata il cui riferimento sia pubblicato su GUUE. Al termine del periodo di coesistenza il loro 

impiego nelle opere è possibile soltanto se corredati della “Dichiarazione di Prestazione” e della 

Marcatura CE, prevista al Capo II del Regolamento UE 305/2011; 

B) materiali e prodotti per uso strutturale per i quali non sia disponibile una norma europea 

armonizzata oppure la stessa ricada nel periodo di coesistenza, per i quali sia invece prevista la 

qualificazione con le modalità e le procedure indicate nelle presenti norme. E’ fatto salvo il caso in cui, 

nel periodo di coesistenza della specifica norma armonizzata, il fabbricante abbia volontariamente 

optato per la Marcatura CE; 

C) materiali e prodotti per uso strutturale non ricadenti in una delle tipologie A) o B. In tali casi il 

fabbricante dovrà pervenire alla Marcatura CE sulla base della pertinente “Valutazione Tecnica 

Europea” (ETA), oppure dovrà ottenere un “Certificato di Valutazione Tecnica” rilasciato dal Presidente 

del Consiglio Superiore dei Lavori Pubblici, previa istruttoria del Servizio Tecnico Centrale, anche sulla 

base di Linee Guida approvate dal Consiglio Superiore dei Lavori Pubblici, ove disponibili; 

con decreto del Presidente del Consiglio Superiore dei Lavori Pubblici, su conforme parere della 

competente Sezione, sono approvate Linee Guida relative alle specifiche procedure per il rilascio del 

“Certificato di Valutazione Tecnica”. 

Nel caso C), qualora il fabbricante preveda l’impiego dei prodotti strutturali anche con funzioni di 

compartimentazione antincendio, dichiarando anche la prestazione in relazione alla caratteristica 

essenziale resistenza al fuoco, le Linee Guida sono elaborate dal Servizio Tecnico Centrale di concerto, 

per la valutazione di tale specifico aspetto, con il Dipartimento dei Vigili del Fuoco, del Soccorso 

Pubblico e della difesa Civile del Ministero dell’Interno. 

Il Servizio Tecnico Centrale del Consiglio Superiore dei Lavori Pubblici pubblica periodicamente l’elenco 

delle Linee Guida per il rilascio della Certificazione di Valutazione Tecnica di specifici prodotti. 

Ad eccezione di quelli in possesso di Marcatura CE, possono essere impiegati materiali o prodotti 

conformi ad altre specifiche tecniche qualora dette specifiche garantiscano un livello di sicurezza 

equivalente a quello previsto nelle presenti norme. Tale equivalenza sarà accertata attraverso 
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procedure all’uopo stabilite dal Servizio Tecnico Centrale del Consiglio Superiore dei Lavori Pubblici, 

sentito lo stesso Consiglio Superiore. 

Al fine di dimostrare l’identificazione, la qualificazione e la tracciabilità dei materiali e prodotti per uso 

strutturale, il fabbricante, o altro eventuale operatore economico (importatore, distributore o 

mandatario come definiti ai sensi dell’articolo 2 del Regolamento UE 305/2011), secondo le disposizioni 

e le competenze di cui al Capo III del Regolamento UE n.305/2011, è tenuto a fornire copia della 

sopra richiamata documentazione di identificazione e qualificazione (casi A, B o C), i cui estremi 

devono essere riportati anche sui documenti di trasporto, dal fabbricante fino al cantiere, comprese le 

eventuali fasi di commercializzazione intermedia, 

riferiti alla specifica fornitura. 

Nel redigere la “Dichiarazione di Prestazione” e la documentazione di qualificazione, il fabbricante si 

assume la responsabilità della conformità del prodotto da costruzione alle prestazioni dichiarate. 

Inoltre, il fabbricante dichiara di assumersi la responsabilità della conformità del prodotto da 

costruzione alla “Dichiarazione dei Prestazione” o alla documentazione di qualificazione ed a tutti i 

requisiti applicabili. 

Per ogni materiale o prodotto identificato e qualificato mediante Marcatura CE è onere del Direttore 

dei Lavori, in fase di accettazione, accertarsi del possesso della marcatura stessa e richiedere copia 

della documentazione di marcatura CE e della Dichiarazione di Prestazione di cui al Capo II del 

Regolamento UE 305/2011, nonché – qualora ritenuto necessario, ai fini della verifica di quanto sopra 

- copia del certificato di costanza della prestazione del prodotto o di conformità del controllo della 

produzione in fabbrica, di cui al Capo IV ed Allegato V del Regolamento UE 305/2011, rilasciato da 

idoneo organismo notificato ai sensi del Capo VII dello stesso Regolamento (UE) 305/2011. 

Per i prodotti non qualificati mediante la Marcatura CE, il Direttore dei Lavori dovrà accertarsi del 

possesso e del regime di validità della documentazione di qualificazione (caso B) o del Certificato di 

Valutazione Tecnica (caso C). I fabbricanti possono usare come Certificati di Valutazione Tecnica i 

Certificati di Idoneità tecnica all’impiego, già rilasciati dal Servizio Tecnico Centrale prima dell’entrata 

in vigore delle presenti norme tecniche, fino al termine della loro validità. 

Sarà inoltre onere del Direttore dei Lavori, nell’ambito dell’accettazione dei materiali prima della loro 

installazione, verificare che tali prodotti corrispondano a quanto indicato nella documentazione di 

identificazione e qualificazione, nonché accertare l’idoneità all’uso specifico del prodotto mediante 

verifica delle prestazioni dichiarate per il prodotto stesso nel rispetto dei requisiti stabiliti dalla 

normativa tecnica applicabile per l’uso specifico e dai documenti progettuali, con particolare 

riferimento alla Relazione sui materiali. 

La mancata rispondenza alle prescrizioni sopra riportate comporta il divieto di impiego del materiale o 

prodotto. 
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Al termine dei lavori che interessano gli elementi strutturali, il Direttore dei Lavori predispone, 

nell’ambito della Relazione a struttura ultimata di cui all’articolo 65 del DPR.380/01, una sezione 

specifica relativa ai controlli e prove di accettazione sui materiali e prodotti strutturali, nella quale sia 

data evidenza documentale riguardo all’identificazione e qualificazione dei materiali e prodotti, alle 

prove di accettazione ed alle eventuali ulteriori valutazioni sulle prestazioni. 

Il Servizio Tecnico Centrale del Consiglio Superiore dei Lavori Pubblici potrà effettuare attività di 

vigilanza presso i cantieri e i luoghi di lavorazione per verificare la corretta applicazione delle presenti 

disposizioni, ai sensi del Capo V del D.Lgs. 106/2017 e del Capo VIII del Regolamento UE 305/2011. 

Le prove su materiali e prodotti, a seconda delle specifiche procedure applicabili, come specificato di 

volta in volta nel seguito, devono generalmente essere effettuate da: 

a) laboratori di prova notificati ai sensi del Capo VII del Regolamento UE 305/2011; 

b) laboratori di cui all’art. 59 del DPR 380/2001; 

c) altri laboratori, dotati di adeguata competenza ed idonee attrezzature, previo nulla osta del Servizio 

Tecnico Centrale; 

Qualora si applichino specifiche tecniche europee armonizzate, ai fini della marcatura CE, le attività di 

certificazione di prodotto o del controllo di produzione in fabbrica e di prova dovranno essere eseguite 

dai soggetti previsti dal relativo sistema di valutazione e verifica della costanza delle prestazioni, di cui 

al Capo IV ed Allegato V del Regolamento UE 305/2011, applicabile al prodotto. 

I fabbricanti di materiali, prodotti o componenti disciplinati nella presente norma devono dotarsi di 

adeguate procedure di controllo di produzione in fabbrica. Per controllo di produzione nella fabbrica si 

intende il controllo permanente della produzione, effettuato dal fabbricante. Tutte le procedure e le 

disposizioni adottate dal fabbricante devono essere documentate sistematicamente ed essere a 

disposizione di qualsiasi soggetto od ente di controllo che ne abbia titolo. 

Qualora il fabbricante non sia stabilito sul territorio dell’Unione Europea, questi dovrà nominare un 

mandatario stabilito sul territorio dell’Unione autorizzato ad agire per conto del Fabbricante in 

relazione ai compiti indicati nel mandato, nel rispetto dell’articolo 12 del Regolamento (UE) n. 

305/2011. 

Il richiamo alle specifiche tecniche armonizzate, di cui al Regolamento UE 305/2011, contenuto nella 

presente norma deve intendersi riferito all’ultima versione aggiornata, salvo diversamente specificato. 

Il richiamo alle specifiche tecniche volontarie UNI, EN e ISO contenute nella presente norma deve 

intendersi riferito alla data di pubblicazione se indicata, oppure, laddove non indicata, 

all’ultima versione aggiornata. Con successivo provvedimento si aggiornano periodicamente gli elenchi 

delle specifiche tecniche volontarie UNI, EN ed ISO richiamate nella presente norma. 
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a) CALCESTRUZZO 

 

Il calcestruzzo deve essere prodotto in regime di controllo di qualità, con lo scopo di garantire che 

rispetti le prescrizioni definite in sede di progetto. 

Il controllo si articola nelle seguenti fasi: 

- Valutazione preliminare: Serve a determinare, prima dell’inizio della costruzione delle opere, la 

miscela per produrre il calcestruzzo in accordo con le prescrizioni di progetto. 

- Controllo di produzione: Riguarda il controllo da eseguire sul calcestruzzo durante la produzione con 

processo industrializzato del calcestruzzo stesso. 

- Controllo di accettazione: Riguarda il controllo da eseguire sul calcestruzzo utilizzato per l’esecuzione 

dell’opera, con prelievo effettuato contestualmente al getto dei relativi elementi strutturali. 

- Prove complementari: Sono prove che vengono eseguite, ove necessario, a complemento delle prove 

di accettazione. 

Le prove di accettazione e le eventuali prove complementari, compresi i carotaggi di cui al punto 

11.2.6, devono essere eseguite e certificate dai laboratori di cui all’art. 59 del DPR n. 380/2001. 

Il costruttore resta comunque responsabile della qualità del calcestruzzo posto in opera, che sarà 

controllata dal Direttore dei Lavori, secondo le procedure di cui al § 11.2.5. 

Il costruttore, prima dell’inizio della costruzione dell’opera, deve effettuare idonee prove preliminari di 

studio ed acquisire idonea documentazione relativa ai componenti, per ciascuna miscela omogenea di 

calcestruzzo da utilizzare, al fine di ottenere le prestazioni richieste dal progetto. 

Nel caso di forniture provenienti da impianto di produzione industrializzata con certificato di controllo 

della produzione in fabbrica previsto al § 11.2.8, tale documentazione è costituita da quella di 

identificazione, qualificazione e controllo dei prodotti da fornire. 

Il Direttore dei Lavori ha l'obbligo di acquisire, prima dell'inizio della costruzione, la documentazione 

relativa alla valutazione preliminare delle prestazioni e di accettare le tipologie di calcestruzzo da 

fornire, con facoltà di far eseguire ulteriori prove preliminari. 

Il Direttore dei Lavori ha comunque l'obbligo di eseguire controlli sistematici in corso d’opera per 

verificare la corrispondenza delle caratteristiche del calcestruzzo fornito rispetto a quelle stabilite dal 

progetto. 

Un prelievo consiste nel prelevare dagli impasti, al momento della posa in opera ed alla presenza del 

Direttore dei Lavori o di persona di sua fiducia, il calcestruzzo necessario per la confezione di un 

gruppo di due provini. 

La media delle resistenze a compressione dei due provini di un prelievo rappresenta la “Resistenza di 

prelievo” che costituisce il valore mediante il quale vengono eseguiti i controlli del calcestruzzo. Il 
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prelievo non viene accettato se la differenza fra i valori di resistenza dei due provini supera il 20% del 

valore inferiore; in tal caso si applicano le procedure di cui al §11.2.5.3. 

È obbligo del Direttore dei Lavori prescrivere ulteriori prelievi rispetto al numero minimo, di cui ai 

successivi paragrafi, tutte le volte che variazioni di qualità e/o provenienza dei costituenti dell’impasto 

possano far presumere una variazione di qualità del calcestruzzo stesso, tale da non poter più essere 

considerato omogeneo. 

Per la preparazione, la forma, le dimensioni e la stagionatura dei provini di calcestruzzo vale quanto 

indicato nelle norme UNI EN 12390-1:2012 e UNI EN 12390-2:2009. 

Circa il procedimento da seguire per la determinazione della resistenza a compressione dei provini di 

calcestruzzo vale quanto indicato nelle norme UNI EN 12390-3:2009 e UNI EN 12390-4:2002. 

Circa il procedimento da seguire per la determinazione della massa volumica vale quanto indicato nella 

norma UNI EN 12390-7:2009. 

 

CONTROLLI DI ACCETTAZIONE  

Il controllo di accettazione è eseguito dal Direttore dei Lavori su ciascuna miscela omogenea e si 

configura, in funzione del quantitativo di calcestruzzo in accettazione, nel: 

– controllo di tipo A di cui al § 11.2.5.1; 

– controllo di tipo B di cui al § 11.2.5.2. 

Il controllo di accettazione è positivo ed il quantitativo di calcestruzzo accettato se risultano verificate 

le disuguaglianze di cui alla Tab. 11.2.I seguente: 

 

 

 

Ogni controllo di tipo A è riferito ad un quantitativo di miscela omogenea non maggiore di 300 m3 

ed è costituito da tre prelievi, ciascuno dei quali eseguito su un massimo di 100 m3 di getto di miscela 

omogenea. Risulta quindi un controllo di accettazione ogni 300 m3 massimo di getto. Per ogni giorno 

di getto va comunque effettuato almeno un prelievo. 

mailto:cerasaingegneria@


 

 

ENTE D’AMBITO TERRITORIALE OTTIMALE n°4 
via Raiale, 110/bis -65128- PESCARA (PE) 

 

 

 

Ing. VINCENZO CERASA        Pag.22 di 39 
Piazza Garibaldi  n°40  65127- PESCARA - 
tel./fax 085694048 – mobile: 3384233092 e-mail: cerasaingegneria@gmail.com  PEC: vincenzo.cerasa@ingpec.eu 

Cod.Fisc.  CRS VCN 63D23 G482F - Part.IVA    01373910684 

 

 

 

Nelle costruzioni con meno di 100 m3 di getto di miscela omogenea, fermo restando l’obbligo di 

almeno 3 prelievi e del rispetto delle limitazioni di cui sopra, è consentito derogare dall’obbligo di 

prelievo giornaliero. 

Nella realizzazione di opere strutturali che richiedano l’impiego di più di 1500 m3 di miscela omogenea 

è obbligatorio il controllo di accettazione di tipo statistico (tipo B). 

Il controllo è riferito ad una miscela omogenea e va eseguito con frequenza non minore di un controllo 

ogni 1500 m3 di calcestruzzo. 

Ogni controllo di accettazione di tipo B è costituito da almeno 15 prelievi, ciascuno dei quali eseguito 

su 100 m3 di getto di miscela omogenea. Per ogni giorno di getto va comunque effettuato almeno un 

prelievo. 

Se si eseguono controlli statistici accurati, l’interpretazione dei risultati sperimentali può essere svolta 

con i metodi completi dell’analisi statistica assumendo la legge di distribuzione più corretta e il suo 

valor medio, unitamente al coefficiente di variazione 

(rapporto tra deviazione standard e valore medio). Non sono accettabili calcestruzzi con coefficiente di 

variazione superiore a 0,3. Per calcestruzzi con coefficiente di variazione (s/Rm) superiore a 0,15 

occorrono controlli più accurati, integrati con prove complementari di cui al §11.2.7. 

Infine, la resistenza caratteristica Rck di progetto dovrà essere minore del valore sperimentale 

corrispondente al frattile inferiore 5% delle resistenze di prelievo e la resistenza minima di prelievo 

Rc,min dovrà essere maggiore del valore corrispondente al frattile inferiore 1%. 

Il prelievo dei provini per il controllo di accettazione va eseguito alla presenza del Direttore dei Lavori 

o di un tecnico di sua fiducia che provvede alla redazione di apposito verbale di prelievo e dispone 

l’identificazione dei provini mediante sigle, etichettature indelebili, ecc.; la certificazione effettuata dal 

laboratorio prove materiali deve riportare riferimento a tale verbale. 

Il laboratorio incaricato di effettuare le prove sul calcestruzzo provvede all’accettazione dei campioni 

accompagnati dalla lettera di richiesta sottoscritta dal direttore dei lavori. Il laboratorio verifica lo stato 

dei provini e la documentazione di riferimento ed in caso di anomalie riscontrate sui campioni oppure 

di mancanza totale o parziale degli strumenti idonei per la identificazione degli stessi, deve sospendere 

l’esecuzione delle prove e darne notizia al Servizio Tecnico Centrale del Consiglio Superiore dei Lavori 

Pubblici. 

Il prelievo potrà anche essere eseguito dallo stesso laboratorio incaricato della esecuzione delle prove. 

I laboratori devono conservare i campioni sottoposti a prova per almeno trenta giorni dopo l’emissione 

dei certificati di prova, in modo da consentirne l’identificabilità e la rintracciabilità. 

La domanda di prove al laboratorio deve essere sottoscritta dal Direttore dei Lavori e deve contenere 

precise indicazioni sulla posizione delle strutture interessate da ciascun prelievo. 
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Le prove non richieste dal Direttore dei Lavori non possono fare parte dell’insieme statistico che serve 

per la determinazione della resistenza caratteristica del materiale. 

Le prove a compressione vanno eseguite conformemente alle norme UNI EN 12390-3:2009, tra il 28° 

e il 30° giorno di maturazione e comunque entro 45 giorni dalla data di prelievo. In caso di mancato 

rispetto di tali termini le prove di compressione vanno integrate da quelle riferite al controllo della 

resistenza del calcestruzzo in opera. 

I certificati di prova emessi dai laboratori devono contenere almeno: 

– l’identificazione del laboratorio che rilascia il certificato; 

– una identificazione univoca del certificato (numero di serie e data di emissione) e di ciascuna sua 

pagina, oltre al numero totale di pagine; 

– l’identificazione del committente dei lavori in esecuzione e del cantiere di riferimento; 

– il nominativo del Direttore dei Lavori che richiede la prova; 

– la descrizione, l’identificazione e la data di prelievo dei campioni da provare; 

– la data di ricevimento dei campioni e la data di esecuzione delle prove; 

– l’identificazione delle specifiche di prova o la descrizione del metodo o procedura adottata, con 

l’indicazione delle norme di riferimento per l’esecuzione della stessa; 

– le dimensioni effettivamente misurate dei campioni provati, dopo eventuale rettifica; 

– le modalità di rottura dei campioni; 

– la massa volumica del campione; 

– i valori delle prestazioni misurate. 

 

Per quanto riguarda i controlli di accettazione degli aggregati da effettuarsi a cura del Direttore dei 

Lavori, questi sono finalizzati almeno alla verifica delle caratteristiche tecniche riportate nella Tab. 

11.2.IV. I metodi di prova da utilizzarsi sono quelli indicati nelle Norme Europee Armonizzate citate, in 

relazione a ciascuna caratteristica. 
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Il progetto, nelle apposite prescrizioni, potrà fare utile riferimento alle norme UNI 8520-1 e UNI 8520-

2, al fine di individuare i limiti di accettabilità delle caratteristiche tecniche degli aggregati. 

 

Per gli elementi prefabbricati di serie, realizzati con processo industrializzato, sono valide le specifiche 

indicazioni di cui al §11.8.3.1 

L’opera o la parte di opera realizzata con il calcestruzzo non conforme ai controlli di accettazione non 

può essere accettata finché la non conformità non è stata definitivamente risolta. Il costruttore deve 

procedere ad una verifica delle caratteristiche del calcestruzzo messo in opera mediante l’impiego di 

altri mezzi d’indagine, secondo quanto prescritto dal Direttore dei Lavori e conformemente a quanto 

indicato nel successivo § 11.2.6. Qualora i suddetti controlli confermino la non conformità del 

calcestruzzo, si deve procedere, sentito il progettista, ad un controllo teorico e/o sperimentale della 

sicurezza della struttura interessata dal 

quantitativo di calcestruzzo non conforme, sulla base della resistenza ridotta del calcestruzzo. 

Qualora non fosse possibile effettuare la suddetta verifica delle caratteristiche del calcestruzzo, oppure 

i risultati del controllo teorico e/o sperimentale non risultassero soddisfacenti, si può: conservare 

l’opera o parte di essa per un uso compatibile con le diminuite caratteristiche prestazionali accertate, 

eseguire lavori di consolidamento oppure demolire l’opera o parte di essa. 

I controlli di accettazione sono obbligatori ed il collaudatore è tenuto a verificarne la validità, 

qualitativa e quantitativa; ove ciò non fosse rispettato, il collaudatore è tenuto a far eseguire delle 

prove che attestino le caratteristiche del calcestruzzo, seguendo la medesima procedura che si applica 

quando non risultino rispettati i limiti fissati dai controlli di accettazione. 

 

CONTROLLO DELLA RESISTENZA DEL CALCESTRUZZO IN OPERA 

La resistenza del calcestruzzo nella struttura dipende dalla resistenza del calcestruzzo messo in opera, 

dalla sua posa e costipazione, dalle condizioni ambientali durante il getto e dalla maturazione. 

Nel caso in cui: 

a) le resistenze a compressione dei provini prelevati durante il getto non soddisfino i criteri di 

accettazione della resistenza caratteristica prevista nel progetto, oppure 

b) sorgano dubbi sulle modalità di confezionamento, conservazione, maturazione e prova dei provini di 

calcestruzzo, oppure 

c) sorgano dubbi sulle modalità di posa in opera, compattazione e maturazione del calcestruzzo, 

oppure 

d) si renda necessario valutare a posteriori le proprietà di un calcestruzzo precedentemente messo in 

opera, 
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si può procedere ad una valutazione delle caratteristiche di resistenza attraverso una serie di prove sia 

distruttive che non distruttive. 

Tali prove non sono, in ogni caso, sostitutive dei controlli di accettazione, ma potranno servire al 

Direttore dei Lavori od al collaudatore per formulare un giudizio sul calcestruzzo in opera. 

Il valore caratteristico della resistenza del calcestruzzo in opera (definita come resistenza caratteristica 

in situ, Rckis o fckis) è in genere minore del valore della resistenza caratteristica assunta in fase di 

progetto Rck o fck. Per i soli aspetti relativi alla sicurezza strutturale e senza pregiudizio circa eventuali 

carenze di durabilità, è accettabile un valore caratteristico della resistenza in situ non inferiore all’85% 

della resistenza caratteristica assunta in fase di progetto. Per la modalità di determinazione della 

resistenza a compressione in situ, misurata con tecniche opportune (distruttive e non distruttive), si 

potrà fare utile riferimento alle norme UNI EN 12504-1, UNI EN 12504-2, UNI EN 12504-3, UNI EN 

12504-4. La resistenza caratteristica in situ va calcolata secondo 

quanto previsto nella norma UNI EN 13791:2008, ai §§ 7.3.2 e 7.3.3, considerando l’approccio B se il 

numero di carote è minore di 15, oppure l’approccio A se il numero di carote è non minore di 15, in 

accordo alle Linee Guida per la messa in opera del calcestruzzo strutturale e per la valutazione delle 

caratteristiche meccaniche del calcestruzzo elaborate e pubblicate dal Servizio Tecnico Centrale del 

Consiglio Superiore dei Lavori Pubblici. 

 

Gli impianti per la produzione con processo industrializzato del calcestruzzo disciplinato dalle presenti 

norme devono essere idonei ad una produzione costante, disporre di apparecchiature adeguate per il 

confezionamento, nonché di personale esperto e di attrezzature idonee a provare, valutare e 

mantenere la qualità del prodotto. 

Gli impianti devono dotarsi di un sistema permanente di controllo interno della produzione allo scopo 

di assicurare che il prodotto risponda ai requisiti previsti dalle presenti norme e che tale rispondenza 

sia costantemente mantenuta fino all’impiego. 

Il sistema di controllo della produzione di calcestruzzo confezionato con processo industrializzato in 

impianti di un fornitore, predisposto in coerenza con la norma UNI EN ISO 9001, deve fare riferimento 

alle specifiche indicazioni contenute nelle Linee Guida per la produzione, il trasporto ed il controllo del 

calcestruzzo preconfezionato elaborate dal Servizio Tecnico Centrale del Consiglio Superiore dei LL.PP. 

Detto sistema di controllo deve essere certificato da organismi terzi indipendenti che operano in 

coerenza con la norma UNI CEI EN ISO/IEC 17021-1, autorizzati dal Servizio Tecnico Centrale del 

Consiglio Superiore dei Lavori Pubblici sulla base di criteri appositamente emanati dal Consiglio 

Superiore dei Lavori Pubblici. 

I documenti che accompagnano ogni fornitura di calcestruzzo confezionato con processo 

industrializzato devono indicare gli estremi di tale certificazione. 
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Nel caso in cui l’impianto di produzione industrializzata appartenga al costruttore nell’ambito di uno 

specifico cantiere, la certificazione di cui sopra non è richiesta se il sistema di gestione della qualità del 

costruttore - predisposto in coerenza con la norma UNI EN ISO 9001 e certificato da un organismo 

accreditato - prevede l’esistenza e l’applicazione di un sistema di controllo della produzione 

dell’impianto, conformemente alle specifiche indicazioni contenute nelle Linee Guida per la produzione, 

il trasporto ed il controllo del calcestruzzo preconfezionato elaborate dal Servizio Tecnico Centrale del 

Consiglio Superiore dei LL.PP. 

Il Direttore dei Lavori, che è tenuto a verificare quanto sopra indicato ed a rifiutare le eventuali 

forniture provenienti da impianti non conformi, dovrà comunque effettuare le prove di accettazione 

previste al § 11.2.5 e ricevere, prima dell’inizio della fornitura, copia della certificazione del controllo 

del processo produttivo. 

Per produzioni di calcestruzzo fino a 1500 m3 di miscela omogenea, effettuate direttamente in 

cantiere, mediante processi di produzione temporanei e non industrializzati, la stessa deve essere 

confezionata sotto la diretta responsabilità del costruttore. Il Direttore dei Lavori deve acquisire, prima 

dell’inizio della produzione, documentazione relativa ai criteri ed alle prove che hanno portato alla 

determinazione delle prestazioni di ciascuna miscela omogenea di conglomerato, così come indicato al 

§ 11.2.3. 

 

b) ACCIAIO PER CALCESTRUZZO ARMATO 

 

Le vigenti norme prevedono tre forme di controllo obbligatorie: 

- in stabilimento di produzione, da eseguirsi sui lotti di produzione; 

- nei centri di trasformazione; 

- di accettazione in cantiere. 

A tale riguardo il Lotto di produzione si riferisce a produzione continua, ordinata cronologicamente 

mediante apposizione di contrassegni al prodotto finito (rotolo finito, bobina di trefolo, fascio di barre, 

ecc.). Un lotto di produzione deve avere valori delle grandezze nominali omogenee (dimensionali, 

meccaniche, di formazione) e può essere compreso tra 30 e 120 tonnellate. 

Tutti gli acciai oggetto delle presenti norme, siano essi destinati ad utilizzo come armature per 

calcestruzzo armato normale o precompresso o ad utilizzo diretto come carpenterie in strutture 

metalliche, devono essere prodotti con un sistema permanente di controllo interno della produzione in 

stabilimento che deve assicurare il mantenimento dello stesso livello di affidabilità nella conformità del 

prodotto finito, indipendentemente dal processo di produzione. 

Fatto salvo quanto disposto dalle norme europee armonizzate, ove applicabili, il sistema di gestione 

della qualità del prodotto che sovrintende al processo di fabbricazione deve essere predisposto in 
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coerenza con la norma UNI EN ISO 9001 e certificato da parte di un organismo terzo indipendente, di 

adeguata competenza ed organizzazione, che opera in coerenza con le norme UNI CEI EN ISO/IEC 

17021-1. 

Quando non sia applicabile la marcatura CE, ai sensi del Regolamento UE 305/2011, la valutazione 

della conformità del controllo di produzione in stabilimento e del prodotto finito è effettuata attraverso 

la procedura di qualificazione di seguito indicata. 

Il Servizio Tecnico Centrale della Presidenza del Consiglio Superiore dei Lavori Pubblici è organismo 

per il rilascio dell’attestato di qualificazione per gli acciai di cui sopra. 

L’inizio della procedura di qualificazione deve essere preventivamente comunicato al Servizio Tecnico 

Centrale allegando una relazione ove siano riportati: 

1) elenco e caratteristiche dei prodotti che si intende qualificare (tipo, dimensioni, caratteristiche 

meccaniche e chimiche, ecc.); 

2) indicazione dello stabilimento e descrizione degli impianti e dei processi di produzione; 

3) descrizione dell’organizzazione del controllo interno di qualità con indicazione delle responsabilità 

aziendali; 

4) copia della certificazione del sistema di gestione della qualità; 

5) indicazione dei responsabili aziendali incaricati della firma dei certificati; 

6) descrizione particolareggiata delle apparecchiature e degli strumenti del laboratorio interno di 

stabilimento per il controllo continuo di qualità; 

7) dichiarazione con la quale si attesti che il servizio di controllo interno della qualità sovrintende ai 

controlli di produzione ed è indipendente dai servizi di produzione; 

8) modalità di marchiatura che si intende adottare per l’identificazione del prodotto finito; 

9) descrizione delle condizioni generali di fabbricazione del prodotto nonché dell’approvvigionamento 

delle materie prime e/o del prodotto intermedio (billette, rotoli, vergella, lamiere, laminati, ecc.); 

10) copia del manuale di qualità aziendale, coerente alla norma UNI EN ISO 9001. 

11) nel caso in cui il fabbricante non sia stabilito sul territorio dell’Unione Europea, copia della nomina, 

mediante mandato scritto, del mandatario. 

Il Servizio Tecnico Centrale verifica la completezza e congruità della documentazione presentata e 

procede a una verifica documentale preliminare della idoneità dei processi produttivi e del Sistema di 

Gestione della Qualità nel suo complesso. 

Se tale verifica preliminare ha esito positivo, il Servizio Tecnico Centrale può effettuare una verifica 

ispettiva presso lo stabilimento di produzione. 

Il risultato della verifica documentale preliminare unitamente al risultato della verifica ispettiva sono 

oggetto di successiva valutazione da parte del Servizio Tecnico Centrale per la necessaria ratifica e 

notifica al fabbricante. In caso di esito positivo il fabbricante può proseguire nella procedura di 
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qualificazione del prodotto. In caso negativo viene richiesto al fabbricante di apportare le opportune 

azioni correttive che devono essere implementate. 

La procedura di qualificazione del Prodotto prosegue attraverso le seguenti ulteriori fasi: 

– esecuzione delle prove di qualificazione a cura di un laboratorio di cui all’articolo 59 del DPR n. 

380/2001 incaricato dal Servizio Tecnico Centrale su proposta del fabbricante secondo le procedure di 

cui al § 11.3.1.4; 

– invio dei risultati delle prove di qualificazione da sottoporre a giudizio di conformità al Servizio 

Tecnico Centrale da parte del laboratorio di cui all’art. 59 del DPR n. 380/2001 incaricato; 

– in caso di giudizio positivo il Servizio Tecnico Centrale provvede al rilascio dell’Attestato di 

Qualificazione al fabbricante e inserisce quest’ultimo nel Catalogo ufficiale dei prodotti qualificati che 

viene reso pubblicamente disponibile; 

– in caso di giudizio negativo, il fabbricante può individuare le cause delle non conformità, apportare le 

opportune azioni correttive, dandone comunicazione sia al Servizio Tecnico Centrale che al laboratorio 

incaricato e successivamente ripetere le prove di qualificazione. 

Il prodotto può essere immesso sul mercato solo dopo il rilascio dell’Attestato di Qualificazione. La 

qualificazione ha validità di cinque anni. 

Ciascun prodotto qualificato deve costantemente essere riconoscibile per quanto concerne le 

caratteristiche qualitative e riconducibile allo stabilimento di produzione tramite marchiatura indelebile 

depositata presso il Servizio Tecnico Centrale, dalla quale risulti, in modo inequivocabile, il riferimento 

all’Azienda produttrice, allo Stabilimento, al tipo di acciaio ed alla sua eventuale saldabilità. 

Ogni prodotto deve essere marchiato con identificativi diversi sia da quelli di prodotti fabbricati nello 

stesso stabilimento ma aventi differenti caratteristiche, sia da quelli di prodotti con uguali 

caratteristiche ma fabbricati in altri stabilimenti, siano essi o meno dello stesso fabbricante. La 

marchiatura deve essere inalterabile nel tempo e senza possibilità di manomissione. 

Per stabilimento si intende una unità produttiva a sé stante, con impianti propri e magazzini per il 

prodotto finito. Nel caso di unità produttive multiple appartenenti allo stesso fabbricante, la 

qualificazione deve essere ripetuta per ognuna di esse e per ogni tipo di prodotto in esse fabbricato. 

Considerate la diversa natura, forma e dimensione dei prodotti, le caratteristiche degli impianti per la 

loro produzione, nonché la possibilità di fornitura sia in pezzi singoli sia in fasci, possono essere 

adottati differenti sistemi di marchiatura, anche in relazione all’uso, quali ad esempio l’impressione sui 

cilindri di laminazione, la punzonatura a caldo e a freddo, la stampigliatura a vernice, l’apposizione di 

targhe o cartellini, la sigillatura dei fasci e altri. Permane comunque l’obbligatorietà del marchio di 

laminazione per quanto riguarda barre e rotoli. 

L’identificazione e la rintracciabilità dei prodotti qualificati sono requisiti obbligatori. Le modalità di 

applicazione sono specificate nei paragrafi relativi alle singole tipologie di prodotto. 
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Tenendo presente che l’elemento determinante della marchiatura è costituito dalla sua inalterabilità 

nel tempo e dalla impossibilità di manomissione, il fabbricante deve rispettare le modalità di 

marchiatura dichiarate nella documentazione presentata al Servizio Tecnico Centrale e deve 

comunicare tempestivamente eventuali modifiche apportate. 

La mancata marchiatura, la non corrispondenza a quanto depositato o la sua illeggibilità, anche 

parziale, rendono il prodotto non impiegabile. 

Qualora, sia presso gli utilizzatori, sia presso i commercianti, l’unità marchiata (pezzo singolo o 

confezione) venga scorporata, per cui una parte, o il tutto, perda l’originale marchiatura del prodotto è 

responsabilità sia degli utilizzatori sia dei commercianti documentare la provenienza mediante i 

documenti di accompagnamento del materiale e gli estremi del deposito del marchio presso il Servizio 

Tecnico Centrale. 

Nel primo caso i campioni destinati al laboratorio incaricato delle prove di cantiere devono essere 

accompagnati dalla sopraindicata documentazione e da una dichiarazione di provenienza rilasciata dal 

Direttore dei Lavori, quale risulta dai documenti di accompagnamento del materiale. 

I produttori ed i successivi intermediari devono assicurare una corretta archiviazione della 

documentazione di accompagnamento dei materiali garantendone la disponibilità per almeno 10 anni. 

Ai fini della rintracciabilità dei prodotti, il costruttore deve inoltre assicurare la conservazione della 

medesima documentazione, unitamente a marchiature o etichette di riconoscimento, fino al 

completamento delle operazioni di collaudo statico. 

Eventuali disposizioni supplementari atte a facilitare l’identificazione e la rintracciabilità del prodotto 

attraverso il marchio possono essere emesse dal Servizio Tecnico Centrale. 

Tutti i certificati relativi alle prove meccaniche degli acciai, sia in stabilimento che in cantiere o nel 

luogo di lavorazione, devono riportare l’indicazione del marchio identificativo, rilevato a cura del 

laboratorio incaricato dei controlli, sui campioni da sottoporre a prove. Ove i campioni fossero 

sprovvisti di tale marchio, oppure il marchio non dovesse rientrare fra quelli depositati presso il 

Servizio Tecnico Centrale, le certificazioni emesse dal laboratorio non possono assumere valenza ai 

sensi delle presenti norme e di ciò ne deve essere fatta esplicita menzione sul certificato stesso. In tal 

caso il materiale non può essere utilizzato ed il laboratorio incaricato è tenuto ad informare di ciò il 

Servizio Tecnico Centrale. 

 

FORNITURE E DOCUMENTAZIONE DI ACCOMPAGNAMENTO 

Tutte le forniture di acciaio, per le quali non sussista l’obbligo della Marcatura CE, devono essere 

accompagnate dalla copia dell’attestato di qualificazione del Servizio Tecnico Centrale e dal certificato 

di controllo interno tipo 3.1, di cui alla norma UNI EN 10204, dello specifico lotto di materiale fornito. 
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Tutte le forniture di acciaio, per le quali sussista l’obbligo della Marcatura CE, devono essere 

accompagnate dalla “Dichiarazione di prestazione” di cui al Regolamento UE 305/2011, dalla prevista 

marcatura CE nonché dal certificato di controllo interno tipo 3.1, di cui alla norma UNI EN 10204, dello 

specifico lotto di materiale fornito. 

Il riferimento agli attestati comprovanti la qualificazione del prodotto deve essere riportato sul 

documento di trasporto. Le forniture effettuate da un distributore devono essere accompagnate da 

copia dei documenti rilasciati dal fabbricante e completati con il riferimento al documento di trasporto 

del distributore stesso. 

Nel caso di fornitura in cantiere non proveniente da centro di trasformazione, il Direttore dei Lavori, 

prima della messa in opera, è tenuto a verificare quanto sopra indicato ed a rifiutare le eventuali 

forniture non conformi, ferme restando le responsabilità del fabbricante. 

 

PROVE DI QUALIFICAZIONE E VERIFICHE PERIODICHE DELLA QUALITÀ 

I laboratori incaricati, di cui all’art. 59 del DPR n. 380/2001, devono operare secondo uno specifico 

piano di qualità approvato dal Servizio Tecnico Centrale. 

I certificati di prova emessi devono essere uniformati ad un modello standard elaborato dal Servizio 

Tecnico Centrale. 

I relativi certificati devono contenere almeno: 

– l’identificazione dell’azienda produttrice e dello stabilimento di produzione; 

– l’indicazione del tipo di prodotto e della eventuale dichiarata saldabilità; 

– il marchio di identificazione del prodotto depositato presso il Servizio Tecnico Centrale; 

– gli estremi dell’attestato di qualificazione nonché l’ultimo attestato di conferma della qualificazione 

(per le sole verifiche periodiche della qualità); 

– la data del prelievo, il luogo di effettuazione delle prove e la data di emissione del certificato; 

– le dimensioni nominali ed effettive del prodotto ed i risultati delle prove eseguite; 

– l’analisi chimica per i prodotti dichiarati saldabili (o comunque utilizzati per la fabbricazione di 

prodotti finiti elettrosaldati); 

– le elaborazioni statistiche previste nei §§: 11.3.2.12 e 11.3.3.5. 

I prelievi in stabilimento sono effettuati, ove possibile, dalla linea di produzione. 

Le prove possono essere effettuate dai tecnici del laboratorio incaricato, anche presso lo stabilimento 

del fabbricante, qualora le attrezzature utilizzate siano tarate e la loro idoneità sia accertata e 

documentata. 

Di ciò ne deve essere fatta esplicita menzione nel rapporto di prova nel quale deve essere presente la 

dichiarazione del rappresentante del laboratorio incaricato relativa all’idoneità delle attrezzature 

utilizzate. 
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In caso di risultato negativo delle prove il fabbricante deve individuare le cause e apportare le 

opportune azioni correttive, dandone comunicazione al laboratorio incaricato e successivamente 

ripetere le prove di verifica. 

 

CENTRI DI TRASFORMAZIONE 

Si definisce Centro di trasformazione un impianto esterno alla fabbrica e/o al cantiere, fisso o mobile, 

che riceve dal produttore di acciaio elementi base (barre, rotoli, reti, lamiere o profilati, profilati cavi, 

ecc.) e confeziona elementi strutturali direttamente impiegabili in cantiere, pronti per la messa in 

opera o per successive lavorazioni. 

Il Centro di trasformazione può ricevere e lavorare solo prodotti qualificati all’origine, accompagnati 

dalla documentazione prevista al § 11.3.1.5. 

Particolare attenzione deve essere posta nel caso in cui nel centro di trasformazione vengano utilizzati 

elementi base, comunque qualificati, ma provenienti da produttori differenti, attraverso specifiche 

procedure documentate che garantiscano la rintracciabilità dei prodotti. 

I centri di trasformazione devono dotarsi di un sistema di controllo della lavorazione allo scopo di 

garantire che le lavorazioni effettuate assicurino il mantenimento della conformità delle caratteristiche 

meccaniche e geometriche dei prodotti alle presenti norme. 

Il sistema di gestione della qualità del prodotto, che sovrintende al processo di trasformazione, deve 

essere predisposto in coerenza con la norma UNI EN ISO 9001. 

Tutti i prodotti forniti in cantiere dopo l’intervento di un centro di trasformazione devono essere 

accompagnati da idonea documentazione, specificata nel seguito, che identifichi in modo 

inequivocabile il centro di trasformazione stesso e che consenta la completa tracciabilità del prodotto. 

I centri di trasformazione sono tenuti ad effettuare controlli atti a garantire al prodotto finale 

caratteristiche meccaniche conformi alla classificazione dell’acciaio originale non lavorato. 

Nell’ambito del processo produttivo deve essere posta particolare attenzione ai processi di piegatura e 

di saldatura. In particolare il Direttore Tecnico del centro di trasformazione deve verificare, tramite 

opportune prove, che le piegature e le saldature, anche nel caso di quelle non resistenti, non alterino 

le caratteristiche meccaniche originarie del prodotto. Per i processi sia di saldatura che di piegatura, si 

potrà fare utile riferimento alla normativa europea applicabile. 

Il Direttore Tecnico dello stabilimento, nominato dal Centro di Trasformazione, dovrà essere abilitato 

all’esercizio di idonea professione tecnica. 

I centri di trasformazione sono tenuti a dichiarare al Servizio Tecnico Centrale la loro attività, indicando 

le tipologie di prodotti trasformati, l’organizzazione, i procedimenti di lavorazione, nonché fornire copia 

della certificazione del sistema di gestione della qualità che sovrintende al processo di trasformazione. 

Ogni centro di trasformazione deve inoltre indicare un proprio logo o marchio che identifichi in modo 

mailto:cerasaingegneria@


 

 

ENTE D’AMBITO TERRITORIALE OTTIMALE n°4 
via Raiale, 110/bis -65128- PESCARA (PE) 

 

 

 

Ing. VINCENZO CERASA        Pag.32 di 39 
Piazza Garibaldi  n°40  65127- PESCARA - 
tel./fax 085694048 – mobile: 3384233092 e-mail: cerasaingegneria@gmail.com  PEC: vincenzo.cerasa@ingpec.eu 

Cod.Fisc.  CRS VCN 63D23 G482F - Part.IVA    01373910684 

 

 

 

inequivocabile il centro stesso; il sistema di gestione della qualità che sovrintende al processo di 

trasformazione, predisposto in coerenza con la norma UNI EN ISO 9001, deve essere certificato da 

parte di un organismo terzo indipendente, di adeguata competenza ed organizzazione, che opera in 

coerenza con la norma UNI CEI EN ISO/IEC 17021-1. 

Nella dichiarazione di attività al Servizio Tecnico Centrale deve essere indicato l’impegno ad utilizzare 

esclusivamente elementi di base qualificati all’origine. 

Alla dichiarazione deve essere allegata la nota di incarico al Direttore Tecnico del centro di 

trasformazione, controfirmata dallo stesso per accettazione ed assunzione delle responsabilità, ai sensi 

delle presenti norme, sui controlli sui materiali. 

Il Servizio Tecnico Centrale, con il rilascio del relativo Attestato di “Denuncia dell’attività del centro di 

trasformazione”, attesta l’avvenuta presentazione della dichiarazione di cui sopra. 

I centri di trasformazione sono tenuti a comunicare ogni variazione rispetto a quanto dichiarato in sede 

di presentazione della denuncia di attività. Il Servizio Tecnico Centrale provvede ad aggiornare l’elenco 

della documentazione necessaria ad ottenere l’Attestato di “Denuncia dell’attività del centro di 

trasformazione”, in base ai progressi tecnici ed agli aggiornamenti normativi che dovessero 

successivamente intervenire. 

I Centri di Trasformazione devono far eseguire da laboratori di cui all’art. 59 del D.P.R. 380/2001 le 

prove indicate negli specifici paragrafi relativi a ciascun prodotto in acciaio (§11.3.2.10.3, § 11.3.3.5.3, 

§ 11.3.4.11.2) e devono comunicare al Servizio Tecnico Centrale le eventuali variazioni apportate al 

processo di produzione depositato. 

Ogni fornitura in cantiere di elementi presaldati, presagomati o preassemblati, proveniente da un 

Centro di trasformazione, deve essere accompagnata: 

a) da dichiarazione, su documento di trasporto, degli estremi dell’Attestato di “Denuncia dell’attività 

del centro di trasformazione”, rilasciato dal Servizio Tecnico Centrale, recante il logo o il marchio del 

centro di trasformazione; 

b) dall’attestazione inerente l’esecuzione delle prove di controllo interno di cui ai paragrafi specifici 

relativi a ciascun prodotto (§11.3.2.10.3, § 11.3.3.5.3, § 11.3.4.11.2), fatte eseguire dal Direttore 

Tecnico del centro di trasformazione, con l’indicazione dei giorni nei quali la fornitura è stata lavorata. 

Qualora il Direttore dei Lavori lo richieda, può prendere visione del Registro di cui al § 11.3.2.10.3; 

c) da dichiarazione contenente i riferimenti alla documentazione fornita dal fabbricante ai sensi del § 

11.3.1.5 in relazione ai prodotti utilizzati nell’ambito della specifica fornitura. Copia della 

documentazione fornita dal fabbricante e citata nella dichiarazione del centro di trasformazione, è 

consegnata al Direttore dei Lavori se richiesta. 

Il Direttore dei Lavori è tenuto a verificare quanto sopra indicato ed a rifiutare le eventuali forniture 

non conformi, ferme restando le responsabilità del Centro di trasformazione. Gli atti di cui sopra sono 
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consegnati al collaudatore che, tra l’altro, riporta nel Certificato di collaudo gli estremi del Centro di 

trasformazione che ha fornito il materiale lavorato. 

Il Centro di trasformazione fornisce copia della documentazione di cui ai precedenti punti b) e c) in 

caso di richiesta delle competenti autorità di vigilanza. 

E’ prevista la sospensione o, nei casi più gravi o di recidiva, la revoca dell’Attestato di “Denuncia 

dell’attività del centro di trasformazione” qualora il Servizio Tecnico Centrale accerti difformità fra i 

documenti forniti e l’attività effettivamente svolta, la non veridicità delle dichiarazioni prestate oppure 

la mancata ottemperanza alle prescrizioni contenute nella vigente normativa tecnica. I provvedimenti 

di sospensione e di revoca vengono adottati dal Servizio Tecnico Centrale. 

 

PROCEDURE DI CONTROLLO PER ACCIAI DA CALCESTRUZZO ARMATO NORMALE – BARRE E ROTOLI 

Le prove di qualificazione e di verifica periodica, di cui ai successivi punti, devono essere ripetute per 

ogni prodotto avente caratteristiche differenti o realizzato con processi produttivi differenti, anche se 

provenienti dallo stesso stabilimento. 

I rotoli devono essere soggetti a qualificazione separata dalla produzione in barre e dotati di 

marchiatura differenziata. 

Il laboratorio incaricato deve effettuare, presso lo stabilimento di produzione, il prelievo di una serie di 

75 campioni, ricavati da tre diverse colate o lotti di produzione, 25 per ogni colata o lotto di 

produzione, scelti su 3 diversi diametri opportunamente differenziati, nell’ambito della gamma 

prodotta. Il prelievo deve essere effettuato su tutti i prodotti che portano il marchio depositato in 

Italia, indipendentemente dall’etichettatura o dalla destinazione specifica. 

Sui campioni devono essere determinati, a cura del laboratorio incaricato, i valori delle tensioni di 

snervamento e carico massimo fy e ft e l’allungamento Agt e devono essere effettuate le prove di 

piegamento e la verifica della saldabilità. 

 

CONTROLLI DI ACCETTAZIONE IN CANTIERE 

I controlli di accettazione in cantiere sono obbligatori e devono essere effettuati, entro 30 giorni dalla 

data di consegna del materiale, a cura di un laboratorio di cui all’art. 59 del DPR n. 380/2001. 

Essi devono essere eseguiti in ragione di 3 campioni ogni 30 t di acciaio impiegato della stessa classe 

proveniente dallo stesso stabilimento o Centro di trasformazione, anche se con forniture successive. 

Il prelievo dei campioni va eseguito alla presenza del Direttore dei Lavori o di un tecnico di sua fiducia 

che provvede alla redazione di apposito verbale di prelievo ed alla identificazione dei provini mediante 

sigle, etichettature indelebili, ecc.; la certificazione effettuata dal laboratorio prove materiali deve 

riportare il riferimento a tale verbale. La richiesta di prove al laboratorio incaricato deve essere sempre 

firmata dal Direttore dei Lavori, che rimane anche responsabile della trasmissione dei campioni. 
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Il laboratorio incaricato di effettuare le prove provvede all’accettazione dei campioni accompagnati 

dalla lettera di richiesta sottoscritta dal direttore dei lavori. Il laboratorio verifica lo stato dei provini e 

la documentazione di riferimento ed in caso di anomalie riscontrate sui campioni oppure di mancanza 

totale o parziale degli strumenti idonei per la identificazione degli stessi, deve sospendere l’esecuzione 

delle prove e darne notizia al Servizio Tecnico Centrale del Consiglio Superiore dei Lavori Pubblici. 

Il prelievo potrà anche essere eseguito dallo stesso laboratorio incaricato della esecuzione delle prove. 

I laboratori devono conservare i campioni sottoposti a prova per almeno trenta giorni dopo l’emissione 

dei certificati di prova, in modo da consentirne l’identificabilità e la rintracciabilità. 

I campioni devono essere ricavati da barre di uno stesso diametro o della stessa tipologia (in termini di 

diametro e dimensioni) per reti e tralicci, e recare il marchio di provenienza. 

I valori di resistenza ed allungamento di ciascun campione, accertati in accordo con il § 11.3.2.3, da 

eseguirsi comunque prima della messa in opera del prodotto riferiti ad uno stesso diametro, devono 

essere compresi fra i valori massimi e minimi riportati nelle Tabelle seguenti, rispettivamente per barre 

e reti e tralicci: 
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Qualora il risultato non sia conforme a quello dichiarato dal fabbricante, il direttore dei lavori dispone 

la ripetizione della prova su 6 ulteriori campioni dello stesso diametro. 

Ove anche da tale accertamento i limiti dichiarati non risultino rispettati, il controllo deve estendersi, 

previo avviso al fabbricante nel caso di fornitura di acciaio non lavorato presso un centro di 

trasformazione, o al centro di trasformazione, a 25 campioni, applicando ai dati ottenuti la formula 

generale valida per controlli sistematici in stabilimento (Cfr. § 11.3.2.10.1.3). 

L’ulteriore risultato negativo comporta l’inidoneità della partita e la trasmissione dei risultati al 

fabbricante, nel caso di fornitura di acciaio non lavorato presso un centro di trasformazione, o al 

centro di trasformazione, che sarà tenuto a farli inserire tra i risultati dei controlli statistici della sua 

produzione. Analoghe norme si applicano ai controlli di duttilità, aderenza e distacco al nodo saldato: 

un singolo risultato negativo sul primo prelievo comporta l’esame di sei nuovi campioni dello stesso 

diametro, un ulteriore singolo risultato negativo comporta l’inidoneità della partita. 

Inoltre il direttore dei lavori deve comunicare il risultato anomalo al Servizio tecnico centrale. 
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I certificati relativi alle prove meccaniche degli acciai devono riportare l’indicazione del marchio 

identificativo di cui al § 11.3.1.4 delle presenti Norme tecniche, rilevato sui campioni da sottoporre a 

prova a cura del laboratorio incaricato dei controlli. Ove i campioni fossero sprovvisti di tale marchio, 

oppure il marchio non dovesse rientrare fra quelli depositati presso il Servizio tecnico centrale, di ciò 

deve essere riportata specifica annotazione sul certificato di prova. 

Il prelievo dei campioni va effettuato a cura del Direttore dei Lavori o di un tecnico di sua fiducia che 

deve assicurare, mediante sigle, etichettature indelebili, ecc., che i campioni inviati per le prove al 

laboratorio incaricato siano effettivamente quelli da lui prelevati. 

Qualora la fornitura di elementi sagomati o assemblati, provenga da un Centro di trasformazione, il 

Direttore dei Lavori, dopo essersi accertato preliminarmente che il suddetto Centro di trasformazione 

sia in possesso dei requisiti previsti al § 11.3.1.7, può recarsi presso il medesimo Centro di 

trasformazione ed effettuare in stabilimento tutti i controlli di accettazione prescritti al presente 

paragrafo. In tal caso il prelievo dei campioni viene effettuato dal Direttore Tecnico del Centro di 

trasformazione secondo le disposizioni del Direttore dei Lavori; quest’ultimo deve assicurare, mediante 

sigle, etichettature indelebili, ecc., che i campioni inviati per le prove da effettuarsi presso il laboratorio 

di cui all’art. 59 del DPR n. 380/2001 incaricato delle prove di accettazione in cantiere, siano 

effettivamente quelli prelevati, nonché sottoscrivere la relativa richiesta di prove contenente 

l’indicazione delle strutture cui si riferisce ciascun prelievo. In caso di mancata sottoscrizione della 

richiesta di prove da parte del Direttore dei Lavori, le certificazioni emesse dal laboratorio non possono 

assumere valenza ai sensi del presente decreto e di ciò ne deve essere fatta esplicita menzione sul 

certificato stesso. 

I certificati emessi dai laboratori devono obbligatoriamente contenere almeno: 

– l’identificazione del laboratorio che rilascia il certificato; 

– una identificazione univoca del certificato (numero di serie e data di emissione) e di ciascuna sua 

pagina, oltre al numero totale di pagine; 

– l’identificazione del committente dei lavori in esecuzione e del cantiere di riferimento; 

– il nominativo del Direttore dei Lavori che richiede la prova; 

– la descrizione e l’identificazione dei campioni da provare; 

– la data di ricevimento dei campioni e la data di esecuzione delle prove; 

– l’identificazione delle specifiche di prova o la descrizione del metodo o procedura adottata, con 

l’indicazione delle norme di riferimento per l’esecuzione della stessa; 

– le dimensioni effettivamente misurate dei campioni; 

– i valori delle grandezze misurate e l’esito delle prove di piegamento. 

I certificati devono riportare, inoltre, l’indicazione del marchio identificativo rilevato a cura del 

laboratorio incaricato dei controlli, sui campioni da sottoporre a prove. Ove i campioni fossero 
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sprovvisti di tale marchio, oppure il marchio non dovesse rientrare fra quelli depositati presso il 

Servizio Tecnico Centrale, le certificazioni emesse dal laboratorio non possono assumere valenza ai 

sensi delle presenti norme e di ciò ne deve essere fatta esplicita menzione sul certificato stesso. 

La produzione di reti e tralicci elettrosaldati deve essere effettuata a partire da materiale di base 

qualificato. 

Nel caso di reti e tralicci formati con elementi base prodotti nello stesso stabilimento, la marchiatura 

del prodotto finito può coincidere con quella dell’elemento base. 

Nel caso di reti e tralicci formati con elementi base prodotti in altro stabilimento, deve essere apposta 

su ogni confezione di reti o tralicci un’apposita etichettatura con indicati tutti i dati necessari per la 

corretta identificazione del prodotto e del fabbricante delle reti e dei tralicci stessi. Il Direttore dei 

Lavori, al momento dell’accettazione della fornitura in cantiere, deve verificare la presenza della 

predetta etichettatura. 

 

Per quanto riguarda l’acciaio per calcestruzzo armato precompresso, i controlli di accettazione in 

cantiere devono essere eseguiti secondo le medesime indicazioni di cui al precedente § 11.3.3.5.3, 

ogni 30 t della stessa categoria di acciaio proveniente dallo stesso stabilimento, anche se con forniture 

successive. 

Il prelievo dei campioni va eseguito alla presenza del Direttore dei Lavori o di un tecnico di sua fiducia 

che provvede alla redazione di apposito verbale di prelievo ed alla identificazione dei provini mediante 

sigle, etichettature indelebili, ecc.; la certificazione effettuata dal laboratorio prove materiali deve 

riportare riferimento a tale verbale. La richiesta di prove al laboratorio incaricato deve essere sempre 

firmata dal Direttore dei Lavori, che rimane anche responsabile della trasmissione dei campioni. 

Il laboratorio incaricato di effettuare le prove provvede all’accettazione dei campioni accompagnati 

dalla lettera di richiesta sottoscritta dal direttore dei lavori. Il laboratorio verifica lo stato dei provini e 

la documentazione di riferimento ed in caso di anomalie riscontrate sui campioni oppure di mancanza 

totale o parziale degli strumenti idonei per la identificazione degli stessi, deve sospendere l’esecuzione 

delle prove e darne notizia al Servizio Tecnico Centrale del Consiglio Superiore dei Lavori Pubblici. 

Il prelievo potrà anche essere eseguito dallo stesso laboratorio incaricato della esecuzione delle prove. 

I laboratori devono conservare i campioni sottoposti a prova per almeno trenta giorni dopo l’emissione 

dei certificati di prova, in modo da consentirne l’identificabilità e la rintracciabilità. 

Per le modalità di prelievo dei campioni, di esecuzione delle prove, di compilazione dei certificati, di 

accettazione delle forniture e per le procedure derivanti da risultati non conformi, valgono le 

medesime disposizioni di cui al precedente § 11.3.3.5.3. 

 

c) ACCIAIO PER STRUTTURE METALLICHE E PER STRUTTURE COMPOSTE 
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CONTROLLI DI ACCETTAZIONE IN CANTIERE 

I controlli di accettazione in cantiere, da eseguirsi presso un laboratorio di cui all’art. 59 del DPR n. 

380/2001, sono obbligatori per tutte le forniture di elementi e/o prodotti, qualunque sia la loro 

provenienza e la tipologia di qualificazione. 

Il prelievo dei campioni va eseguito alla presenza del Direttore dei Lavori o di un tecnico di sua fiducia 

che provvede alla redazione di apposito verbale di prelievo ed alla identificazione dei provini mediante 

sigle, etichettature indelebili, ecc.; la certificazione effettuata dal laboratorio prove materiali deve 

riportare riferimento a tale verbale. La richiesta di prove al laboratorio incaricato deve essere sempre 

firmata dal Direttore dei Lavori, che rimane anche responsabile della trasmissione dei campioni. 

Qualora la fornitura di elementi lavorati provenga da un Centro di trasformazione o da un fabbricante 

di elementi marcati CE dopo essersi accertato preliminarmente che il suddetto Centro di 

trasformazione o il fabbricante sia in possesso di tutti i requisiti previsti dalla norma, Il Direttore dei 

Lavori può recarsi presso il medesimo Centro di trasformazione o fabbricante ed effettuare in 

stabilimento tutti i controlli di cui sopra. In tal caso il prelievo dei campioni viene effettuato dal 

Direttore Tecnico del Centro di trasformazione o del fabbricante secondo le disposizioni del Direttore 

dei Lavori; quest’ultimo deve assicurare, mediante sigle, etichettature indelebili, ecc., che i campioni 

inviati per le prove al laboratorio incaricato siano effettivamente quelli da lui prelevati, nonché 

sottoscrivere la relativa richiesta di prove. 

Il laboratorio incaricato di effettuare le prove provvede all’accettazione dei campioni accompagnati 

dalla lettera di richiesta sottoscritta dal direttore dei lavori. Il laboratorio verifica lo stato dei provini e 

la documentazione di riferimento ed in caso di anomalie riscontrate sui campioni oppure di mancanza 

totale o parziale degli strumenti idonei per la identificazione degli stessi, deve sospendere l’esecuzione 

delle prove e darne notizia al Servizio Tecnico Centrale del Consiglio Superiore dei Lavori Pubblici. 

Il prelievo potrà anche essere eseguito dallo stesso laboratorio incaricato della esecuzione delle prove. 

I laboratori devono conservare i campioni sottoposti a prova per almeno trenta giorni dopo l’emissione 

dei certificati di prova, in modo da consentirne l’identificabilità e la rintracciabilità. 

A seconda delle tipologie di materiali pervenute in cantiere il Direttore dei Lavori deve effettuare i 

seguenti controlli: 

- Elementi di Carpenteria Metallica: 3 prove ogni 90 tonnellate; il numero di campioni, prelevati e 

provati nell’ambito di una stessa opera, non può comunque essere inferiore a tre. Per opere per la cui 

realizzazione è previsto l’impiego di quantità di acciaio da carpenteria non superiore a 2 tonnellate, il 

numero di campioni da prelevare è individuato dal Direttore dei Lavori, che terrà conto anche della 

complessità della struttura. 
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- Lamiere grecate e profili formati a freddo: 3 prove ogni 15 tonnellate; il numero di campioni, 

prelevati e provati nell’ambito di una stessa opera, non può comunque essere inferiore a tre. Per 

opere per la cui realizzazione è previsto l’impiego di una quantità di lamiere grecate o profili formati a 

freddo non superiore a 0.5 tonnellate, il numero di campioni da prelevare è individuato dal Direttore 

dei Lavori. 

- Bulloni e chiodi: 3 campioni ogni 1500 pezzi impiegati; il numero di campioni, prelevati e provati 

nell’ambito di una stessa opera, non può comunque essere inferiore a tre. Per opere per la cui 

realizzazione è previsto l’impiego di una quantità di pezzi non superiore a 100, il numero di campioni 

da prelevare è individuato dal Direttore dei Lavori. 

- Giunzioni meccaniche: 3 campioni ogni 100 pezzi impiegati; il numero di campioni, prelevati e provati 

nell’ambito di una stessa opera, non può comunque essere inferiore a tre. Per opere per la cui 

realizzazione è previsto l’impiego di una quantità di pezzi non superiore a 10, il numero di campioni da 

prelevare è individuato dal Direttore dei Lavori. 

I controlli di accettazione devono essere effettuati prima della posa in opera degli elementi e/o dei 

prodotti. 

I criteri di valutazione dei risultati dei controlli di accettazione devono essere adeguatamente stabiliti 

dal Direttore dei Lavori in relazione alle caratteristiche meccaniche dichiarate dal fabbricante nella 

documentazione di identificazione e qualificazione e previste dalle presenti norme o dalla 

documentazione di progetto per la specifica opera. Questi criteri tengono conto della dispersione dei 

dati e delle variazioni che possono intervenire tra diverse apparecchiature e modalità di prova. Tali 

criteri devono essere adeguatamente illustrati nella “Relazione sui controlli e sulle prove di 

accettazione sui materiali e prodotti strutturali” predisposta dal Direttore dei lavori al termine dei lavori 

stessi. 

Se un risultato è non conforme, sia il provino che il metodo di prova devono essere esaminati 

attentamente. Se nel provino è presente un difetto o si ha ragione di credere che si sia verificato un 

errore durante la prova, il risultato della prova stessa deve essere ignorato. In questo caso occorrerà 

prelevare un ulteriore (singolo) provino. 

Se i tutti risultati validi della prova sono maggiori o uguali del previsto valore di accettazione, il lotto 

consegnato deve essere considerato conforme. 

Se i criteri sopra riportati non sono soddisfatti, un ulteriore campionamento, di numerosità doppia 

rispetto a quanto precedentemente previsto in relazione alle varie tipologie di prodotto, deve essere 

effettuato da prodotti diversi del lotto in presenza del fabbricante o suo rappresentante che potrà 

anche assistere all’esecuzione delle prove presso un laboratorio di cui all’art. 59 del DPR n. 380/2001. 
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