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A) materiali e prodotti per uso strutturale per i quali sia disponibile una norma europea
armonizzata il cui riferimento sia pubblicato su GUUE. Al termine del periodo di
coesistenza il loro impiego nelle opere e possibile soltanto se in possesso della
Marcatura CE, prevista dalla Direttiva 89/106/CEE “Prodotti da costruzione” (CPD),

recepita in ltalia dal DPR 21/04/1993, n.246, cosi come modificato dal DPR
10/12/1997, n. 499;

B) materiali e prodotti per uso strutturale per i quali non sia disponibile una norma
armonizzata ovvero la stessa ricada nel periodo di coesistenza, per i quali sia invece
prevista la qualificazione con le modalita e le procedure indicate nelle presenti norme.
E’ fatto salvo il caso in cui, nel periodo di coesistenza della specifica norma
armonizzata, il produttore abbia volontariamente optato per la Marcatura CE;

C) materiali e prodotti per uso strutturale innovativi o comungue non citati nel presente
capitolo e non ricadenti in una delle tipologie A) o B). In tali casi il produttore potra
pervenire alla Marcatura CE in conformita a Benestare Tecnici Europei (ETA), ovvero,
in alternativa, dovra essere in possesso di un Certificato di ldoneita Tecnica all'lmpiego

rilasciato dal Servizio Techico Centrale sulla base di Linee Guida approvate dal
Consiglio Superiore dei Lavori Pubblici.
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“‘Norma europea armonizzata”

Costituisce il documento di cui al Cap. Il della Dir.89/106/CEE (nel seguito CPD) ed &
predisposta dal CEN, talvolta dal CENELEC. Ciascuna norma armonizzata, una volta
approvata, € pubblicata sulla Gazzetta Ufficiale delle Comunita Europee (nel seguito
GUUE) a cura della Commissione, e deve prevedere un periodo di coesistenza nel quale
I'applicazione della norma stessa non € obbligatoria. Al termine di tale periodo, invece,
possono essere immessi sul Mercato soltanto i prodotti da costruzione conformi alla
norma armonizzata di cui trattasi.

La pubblicazione delle norme europee armonizzate e compito dei singoli Organismi
nazionali di normazione che ne predispongono, normalmente, una versione nella propria
lingua. Spesso la datazione di tale versione nazionale non coincide con quella originaria.

Ciascuna norma armonizzata, predisposta sulla base di uno specifico Mandato della
Commissione Europea, deve contenere il cosiddetto “Allegato ZA” che identifica i
paragrafi della norma che appartengono alla parte “armonizzata” della norma stessa e che
quindi diventano cogenti ai sensi della Dir.89/106/CEE.
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“Benestare Tecnico Europeo (ETA)”

L’Articolo 8.1 della CPD definisce il “Benestare Tecnico Europeo” (in Inglese, European
Technical Approval, in sigla ETA) come “Valutazione tecnica favorevole dellidoneita
all’'uso di un prodotto da costruzione per uno specifico impiego, basata sul
soddisfacimento dei requisiti essenziali dell'Opera di costruzione nella quale il prodotto
deve essere incorporato”.

La prassi per la quale si identificano i prodotti da costruzione per i quali possa essere
rilasciato un ETA é disciplinata dall’Articolo 8 (punti 2 e 3) della CPD, che forniscono il
riferimento legale secondo il quale un ETA pud essere rilasciato fondamentalmente:

- a prodotti per i quali non esista ancora né una Specificazione Techica Europea
Armonizzata, né una Specificazione Tecnica Nazionale Riconosciuta, né un Mandato per
I'elaborazione di una norma armonizzata, e per i quali la Commissione abbia ritenuto che
una norma non possa, 0 Non possa ancora, essere elaborata.

- a prodotti che differiscono significativamente da una Specificazione Tecnica Europea
Armonizzata oppure da una Specificazione Tecnica Nazionale Riconosciuta.

L'EOTA (www.eota.be) & 'Organismo europeo che riunisce tutti gli organismi nazionali
(Organismi | Approvazione o Approval Bodies) deputati al rilascio del Benestare Tecnico
Europeo.



“Organismi notificati”

Al fini della marcatura CE sui prodotti da costruzione, I'Articolo 18 della CPD richiede agli
Stati Membri di notificare alla Commissione gli Organismi che essi hanno riconosciuto per
| compiti previsti, riguardo all'attestazione della conformita, distinguendo, con riferimento
alle funzioni esercitate, tra:

- L’Organismo di Certificazione, deve rilasciare il Certificato di conformita (in Inglese,
Conformity Certificate), a seconda del Sistema di attestazione della conformita implicato,
relativo al prodotto da costruzione od al Controllo del Processo di Fabbrica, secondo
regole procedurali date. La base per la certificazione sono i risultati dell’attivita di
Ispezione ed, a seconda dei casi, anche di Prova.

- L’Organismo di Ispezione, deve svolgere le proprie funzioni di ispezione e valutazione
iniziale, proposta di accettazione e successive ispezioni di sorveglianza del Controllo del
Processo di Fabbrica attuato da un produttore, cosi come, se previsto, prelievo di
campioni, secondo specifici criteri. Esso relaziona correntemente, ove previsto, la propria
attivita ad un Organismo di Certificazione.

- Il Laboratorio di Prova, deve misurare, esaminare, provare o determinare in altro modo
le

caratteristiche o le prestazioni del prodotto da costruzione, prelevato dall'Organismo di
Ispezione. Esso relaziona correntemente, ove previsto, in merito alle proprie attivita ad un
Organismo di Certificazione o, viceversa (Sistema 3), emette dei propri Rapporti di Prova
sotto notifica, non essendo né incaricato, né responsabile del campionamento.



Tutti gli acciai per impiego strutturale, inoltre, devono essere qualificati. In tal senso la
valutazione della conformita del controllo di produzione in stabilimento e del prodotto finito
e effettuata:

- mediante la marcatura CE, ai sensi del DPR n.246/93 di recepimento della direttiva
89/106/CEE, quando sia applicabile; per fare un esempio, non esaustivo, i laminati e
relativi profilati IPE, HE, UPN etc. devono essere provvisti di Marcatura CE
obbligatoriamente gia

dal settembre 2006;

- attraverso la qualificazione del Servizio Tecnico Centrale, con la procedura indicata nelle
NTC stesse.

Nel caso B, ultimata l'istruttoria e verificato il possesso dei requisiti richiesti, il Servizio
Tecnico Centrale rilascia all’acciaieria, per ciascuno stabilimento, un apposito Attestato di
qualificazione.

L’Attestato di qualificazione, di validita 5 anni, individuato da un numero progressivo,
riporta il nome dell’'azienda, lo stabilimento, i prodotti qualificati, il marchio. Un elenco di
tutti gli attestati rilasciati e riportato, compatibilmente con il funzionamento della rete
internet, sul sito del Consiglio Superiore dei lavori pubblici.
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Dalla Gazzetta Ufficiale Online

11.3.4.10 Centri di trasformazione

S1 definiscono Centri di rasformazione, nell’ambito degli accial per carpenteria metallica, 1 centri
di produzione di lamiere grecale e profilati formatu a freddo, i @entri di prelavorazione di
componenti strutturali, le officine di produzione di carpenterie metaldiche, le officine di produzione
di elementi strutturali di serie e le officine per la produzione di bulloni ¢ chiodi.

11 Centro di trasformazione deve possedere tutti i requisiti previsti al § 11.3.1.7.
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11.3.1.7  Centri di trasformazione

Si delinisce Centro di trgslermazione un impianto esterno alla labbrica e/o al cantiere, lisso o
maobile, che riceve dal produttore di acciaio elementi base (harre o rotoli, reti, lamiere o profilati,
profilati cavi, ecc.) e confeziona elementi strutturali direttamente impiegabili in cantiere, pronti per
la messa in opera o per stuccessive lavorazioni.

I Centro di wasloemazione pud mcevere ¢ lavorare solo prodoti qualilicati  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
ulilizzati element base, comunque qualilicati, ma provenienti da produttori dilferenti, aliraverso
specifichg procedure documentate che garantiscano la rintraceiabilita dei prodotii.

Il rastormatore deve dotarsi di un sistema di controllo della lavorazione allo scopo di assicurare che
le lavorazioni elletluate non comportine allerazioni ah da comprometlere le caratleristiche
meccaniche e geometriche dei prodotii originari previste dalle presenti norme.

[l sistema di gestione della quahita del prodotio, che sovrintende al processo di trasformazione, deve
essere predisposto in coerenza con la norma UNT EN ISO 9001:2000 e certilicalo da parle di un
organismo erzo indipendente, di adeguata competenza od organizzazione, che opora m-cocrenza
con la norma UNT CEI EN ISO/IEC 17021:2006.

Tulti 1 prodott fornil in cantiere dopo Uinlervenlo di un (rasformatore devono essere aecompagnali
da idonea documentazione, specificata nel seguito, che identifichi in modo inequivocabile 1l centro
di trasformazione stesso.
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I centri di trasformazione sono identifican, ai sensi delle presenti Normes, come “lTuogo i
lavorazione™ e, come tali, sono tenuti ad effettvare una serie di controllivatti a garantire la
permanenza delle caratteristiche, sia meccaniche che geometriche, del materiale originano. I
controlli devono essere effellual secondo le disposizioni riportale nel seguite per ciascuna lipologia
di acciaio lavorato,

Nell’ambito del processo produttivo deve essere posta particolare attenzione ai processi di piegatura
¢ di saldatura. In particolare 11 Direttore Tecnico del centro di raslormazione deve verilicare,
tramit¢ opportunc prove, che le picgature ¢ 1c saldature, anche ncl ¢aso di quelle non resistenti, non
alterino le caratteristiche meccaniche onginarie del prodotto. Per1 process: sia di saldatura che di
piegatura, si potra fare utile riferimento alla normativa europea applicabile.

Per quanto sopra, & fatto obbligo a tali centri di nominare un Direttore Tecnico dello stabilimento
che vpererda secondo il disposto dell’art. 64, comma 3, del DPR 380/01.
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[ centri di trasformazione sono lenuli a dichiarare/al Servizo Tecnico Centrale lTa loro altiviti,
mdicando I'organizzaziong, 1 procedimenti di lavarazione, 1 massime dimensioni degli clementi
base utilizzati, nonché fornire copia della certiticazione del sistema di gestione della gualita che
soviinlende al processo di trasformazione. Ognigéntro di trasflormazione dovra inoltre indicare un
proprio logo 0 marchio che identifichi in modo mequivocabile il centro stesso.

Nella dichiarazione deve essere indicato 'impegno ad utihzzare esclusivamente elementi di base
gualilicati all”origine.

Alla dichiarazione deve essere allegata la nota di incarico al Direttore Tecnico del centro di
trastormazione, controtirmata dallo stesso per accettazione ed assunzione delle responsabilita. ai
sensi delle preseni norme, sui conteedli sui matleriali.

Il Servizio Tecnico Centrale attestal’avvenuta presentazione della dichiarazione di cui sopra.

La dichiarazionc sopra citata-deve essere confermata annualmente al Scrvizio Tecnico Centrale, con
allegata una dichiarazione atiestante che nulla e vanato rispetto al precedente deposito, ovvero stano
descritte le avvenute variazioni.
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Ogni fornitura in canycere di clementi presaldati, presagomati o preassemblatt deve csscre

accompagnata:

a) da dichiarazioney su documento di trasporto. degli estremi dell’attestato di avvenuta
dichiarazione™di dllivita, rlascialo dal Servizio Tecnico Centrale, recante 1l logo o 1l marchio del
centro di trasformazione;

b) dall’auestazione inerenle Desecuzione delle prove di controllo intermo lalte eseguire dal
Direttofe Tecnico del centro di trastormazione, con 'indicazione dei giorni nei quali la fornitura
¢ statanJavorata. Qualora 1l Direttore dei Taavor lo richieda, all’attestazione di cui sopra potra
seguire copia det certificati relativi alle prove effettuate nei giomni in cui la lavorazione ¢ stata
effettpata.

I Dirertore dei [avor e tenuto a verificare quanto sopra indicato ed a ntintare le evenwali formiture
non ‘eonformi. ferme restando le resnonsabilita del centro di trasformazione. Della documentazione
di cut sopra dovra prendere atto 1l collaudatore, che riporterd, nel Certificato di collaudo, gli estremi
del centro di traslormazione che ha forito I'eventuale materiale lavorato,



Marcatura CE per la carpenteria metallica nelle NTC 2008

11.3.1.1  Controlli

Le presentli norme prevedono tre [orme di controllo obbligalorie:

- i stabilimento di produzione, da eseguirsi sui lott di produzione;
- nei centr1 di trasformazione, da eseguirs: sulle forniure:

- diaccettazione in canticre, da escguirsi sui lotti di spedizione.

A tale riguardo s1 detiniscono:

Lottr di produzione: si riferiscono a produzione continua, ordinata cronplogicamente mediante
apposizione di contrassegni al prodotio finito (rotolo finito, bobina di trefalo, fascio di barre, ecc.).
Un lotto di produzione deve avere valori delle grandezze nominali omogence (dimensionali,
meccaniche, di lormazione) ¢ pud essere compreso ra 30 ¢ 120 wonneHate.

Forniture: sono lotti formati da massimo 90 t, costitviti da prodoti aventi valori delle grandezze
nominali omogenee.

Lottt di spedizione: sono lott formati da massimo 30 t, spediti in un’unica volta, costituiti da
prodotti aventi valori delle grandezze nominali omogenee.



11.3.4.11.2.1 Centri di produzione di lamiere grecate e profilati formati a freddo
Per quanto riguarda la valutazione della conformita clelle lamiere grecate coperte dalla norma, sono da eseguire le

Prove iniziali di tipo (ITT Initial Type Testing)
» Controllo di produzione in stabilimento (FPC Factory Production Control)

con possibilita di costituire “famiglie” di prodotto.

L'Allegato A si riferisce alle lamiere di acciaio con rivestimento multistrato, mentre I'Allegato B riguarda Ila
determinazione della resistenza ai carichi concentrati e I'Allegato C riporta le condizioni di montaggio e di fissaggio
del provino per la prova di reazione al fuoco.

L'Allegato ZA riporta invece le “Clausole di questa norma europea dedicata alle disposizioni della Direttiva UE sui
prodotti da costruzione”.

Si riferisce alla “Dichiarazione di conformita™ da parte del produttore, che deve redigerla e conservarla e che

Il produttore e responsabile per la affissione della Marcatura CE, il cui simbolo deve essere esposto sul prodotto o
sullimballaggio e sulla documentazione commerciale se questa contiene alcune delle caratteristiche delle lamiere

grecate fornite.

Il simbolo CE deve essere accompagnato da una serie di informazioni sul prodotto e le sue caratteristiche di base
(nome o marchio di identificazione del produttore, anno della Marcatura CE, riferimento alla norma UNI EN 147382,
descrizione del prodotto - con spessore obbligatorio, uso previsto, comportamento al fuoco, resistenza ai carichi
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Nel casi di prodotii copertt da marcatura CE (Caso A di cui al §11.1), 1l centro deve dichiarare,
nelle forme ¢ con le limitazioni previste, le caratleristiche teeniche previste nelle norme armoenizzale
applicabili,

[ centri di produzione possono, in guesto caso, derogare dagh adempimenti previsti al § 11.3.1,
delle presenti norme eeniche, relativamente ai controlli sui loro prodotd (sia quelli interm che
quelll da parte del laboratorio mcaricato) ma devono fare riferimento alla documentaziong.-di
accompagnamento der materiali di base, soggetti a marcatura CE o qualificati come previsto-nglle
presenti norme. Tale documentazione sard trasmessa insieme con la specifica fornitura e fara parte
della documentazione finale relativa alle trasformazioni successive,

| document che accompagnano ogm formitura in cantiere devono indicare gh estregn della
certilicazione del sistema di gestione della qualita del prodoto che sovrintende 4l processo di
trasformazione (di cut al § 11.3.1.7), ¢d noltre ogni fornitura 1n cantiere deve essere a¢compagnata
da copa della dichiarazione sopra citata.
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11.3.4.11.2.2  Centri di prelavorazione di componenti strutitrali

S1 deliniscono centri di prelavorasione o di servizio quegh impianti che mecvono dai produttor di
acciaio elementi base (prodott lunghi ¢/o piani) e realizzano elementi singoli prelavorati che
vengono successivamente utilizzati dalle officine di produzione che realizzano strutture complesse
nell’ambito delle costruzioni.

[ centri di prelavorazione, oggetto delle presenti norme, devono rispettare le prescrizioni applicabili
di cui al precedente § 11.3.1.7,
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11.3.4.11.2.3 Officine per la produzione di carpenterigunetaliiche
[ controlli sono obbligator e devono essere ellelluall @ gura el Direttore Tecnico dell” ofTicina.

Con riferimento ai prodotti di cui al punto B del § 14,1, 1 controlli vengono eseguiti secondo le
modalita di scguito indicate.

Devono essere effetuate per ogni fornitura minimo 3 prove, di cui almeno una sullo spessore
massimo ed una sullo spessore minimo.

[ dati sperimentali ottenuti devono soddisfare e prescrizioni di cui alle tabelle delle corrispondenti
norme europee armonizzate della serie UNLEN 10025 ovvero delle tabelle di cui al § 11.3.4.1 per i
profilati cavi per quanto concerne 'allungamento e la resilienza, nonché delle norme europee
armonizzate della seric UNI EN 10024, UNI EN 10210-1 ¢ UNI EN 10219-1 per le caratteristiche
chimiche,

Ogni singolo valore della tensione di snervamenito e di rotlura non deve risullare inleriore ai limili
tabellari.
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Deve inoltre essere controllato“ehe le tolleranze di fabbricazione rispettino 1 limiti indicati nelle
norme europee applicabili sopra richiamate ¢ che quelle di montaggio siano entro i limiti indicati
dal progettista. In maneanza deve esscre verificata la sicurczza con riferimento alla noova
geomela.

[T prelievo dei campioni~va effettuato a cura del Direttore Tecnico dell’officina che deve assicurare,
mediante sigle, etichettature indelebili, ecc., che 1 campioni inviati per le prove al laboratorio
incaricato siano gffettivamente quelli da lui prelevati.

Per le caratleristiche dei cerificati emessi dal laboralorio, s1 [a rilerimento a quanto nportato al §
11.3.2.10.4, fatta eccezione per 1l marchio di gqualificazione, non sempre presenie sugli accial da
carpenterig.sper il gquale si potra fare riferimento ad eventuali cartellini identificativi ovvero ai dati
dichiaratidal produtlore,

II Direttore Tecnico dell’officina curerd la registrazione di tutti 1 risultati delle prove di controllo
imierno su apposilo registro, di cun dovri essere consenlila la visione a quanti ne abbiano litolo,
Tutte le formiture provenienti da un’officina devono essere accompagnate dalla documentaziong di
cuial § 11.3.1.7.

Per quanto niguarda le specifiche der controlh, le procedure di qualificanione e 1 documenti di
accompagnamento dei manufatti in acciaio prefabbricati in serie si rimanda agli “equivalenti
paragrafi del & 11.8, ove applicabili.
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11.3.4.11.2.4 Officine per la produzione di bulloni e chiodi

| produttor di bullomi e chiodi per carpenteria metallica devono dotarst di un s1stema di .gestione
della qualita del processo produttivo per assicurare che il prodotto abbia 1 requsiti previsti dalle
presenti norme e che tali requisiti siano costantemente mantenuti fino alla posa in opera.

Il sistema di gestione della qualita del prodotio che sovrintende al processo di labbricazione deve
essere predisposto in coerenza con 1a norma UNI EN ISO 9001:2000) ‘e.certificato da parte di un

organismo terzo indipendente, di adeguata competenza ed organizzazione. che opera in coerenza
con le norme UNICELEN ISO/IEC 17021:2006.

[ documenti che accompagnano ogni fomitura in cantiere di bullani o chiodi da carpenteria devono
inchcare gh estrerm della certificamone del sistema di gestione della qualita.

[ produttor di bulloni e chiodi per carpenteria metallica sone-lenuti a dichiarare al Servizio Tecnico
Centrale la loro attivith, con specifico riferimento al progesso produttivo ed al controllo di
produzione in fabbrica. fornendo copia della certificazione del sistema di gestione della guoalita.

|.a dichiarazione sopra citata deve essere confermata amaualmente al Servizio Tecmco Centrale, con
allegata una dichiarazione attestante che nulla ¢ variato, nel prodotto e nel processo produttivo,
nspetto alla precedente dichiarazione |, ovvero nellagquale stano desentte le avvenute vanazioni,

11 Servizio Tecnico Centrale attesta I'avvenuta presentazione della dichiarazione.

Ogni fornitura in cantiere o nell’officina diformazione delle carpenterie metalliche, di bulloni o
chiodi deve essere accompagnata da copia~della dichiarazione sopra citata e della relativa
attestazione da parte del Servizio Tecnico Centrale.

[I Direttore der [.avori @ tenuto a verificare quanto sopra indicato ed a mfiutare le eventuali forniture
non conformi.





