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1. PREMESSA 
Il presente Capitolato Tecnico integra e si collega inscindibilmente ai documenti 
componenti il Progetto Esecutivo precisandone i contenuti tecnici. 

2. PARTE I - QUALITÀ, PROVENIENZA E NORME DI 
ACCETTAZIONE DEI MATERIALI E DELLE FORNITURE 

2.1 ACCETTAZIONE, QUALITÀ ED IMPIEGO DEI MATERIALI 
I materiali e i componenti devono corrispondere alle prescrizioni del Capitolato 
speciale ed essere della migliore qualità: possono essere messi in opera 
solamente dopo l’accettazione del Direttore dei lavori; in caso di contestazioni, 
si procederà ai sensi dell’art. 164 del Regolamento di attuazione, D.P.R. n. 
207/2010. 

L’accettazione dei materiali e dei componenti è definitiva solo dopo la loro posa 
in opera. Il Direttore dei lavori può rifiutare in qualunque tempo i materiali e i 
componenti deperiti dopo l'introduzione in cantiere, o che per qualsiasi causa 
non fossero conformi alle caratteristiche tecniche risultanti dai documenti 
allegati al contratto; in questo ultimo caso l’Appaltatore deve rimuoverli dal 
cantiere e sostituirli con altri a sue spese. 

Ove l’Appaltatore non effettui la rimozione nel termine prescritto dal Direttore 
dei lavori, il Committente può provvedervi direttamente a spese 
dell’Appaltatore, a carico del quale resta anche qualsiasi onere o danno che 
possa derivargli per effetto della rimozione eseguita d’ufficio. 

Anche dopo l’accettazione e la posa in opera dei materiali e dei componenti da 
parte dell’Appaltatore, restano fermi i diritti e i poteri del Committente in sede di 
collaudo tecnico-amministrativo. 

L’Appaltatore che nel proprio interesse o di sua iniziativa abbia impiegato 
materiali o componenti di caratteristiche superiori a quelle prescritte nei 
documenti contrattuali, o eseguito una lavorazione più accurata, non ha diritto 
ad aumento dei prezzi e la contabilità è redatta come se i materiali avessero le 
caratteristiche stabilite. 

Nel caso sia stato autorizzato per ragioni di necessità o convenienza da parte 
del Direttore dei lavori l’impiego di materiali o componenti aventi qualche 
carenza nelle dimensioni, nella consistenza o nella qualità, ovvero sia stata 
autorizzata una lavorazione di minor pregio, viene applicata una adeguata 
riduzione del prezzo in sede di contabilizzazione, sempre che l’opera sia 
accettabile senza pregiudizio e salve le determinazioni definitive dell’organo di 
collaudo. 

 

2.2 PROVVISTA DEI MATERIALI 
Se gli atti contrattuali non contengono specifica indicazione, l’appaltatore è 
libero di scegliere il luogo ove prelevare i materiali necessari alla realizzazione 
del lavoro, purché essi presentino le caratteristiche prescritte dai documenti 
tecnici allegati al contratto. Le eventuali modifiche di tale scelta non 
comportano diritto al riconoscimento di maggiori oneri, né all’incremento dei 
prezzi pattuiti. 
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Nel prezzo dei materiali sono compresi tutti gli oneri derivanti all’appaltatore 
dalla loro fornitura a piè d’opera, compresa ogni spesa per eventuali aperture 
di cave, estrazioni, trasporto da qualsiasi distanza e con qualsiasi mezzo, 
occupazioni temporanee e ripristino dei luoghi. 

 

2.3 SOSTITUZIONE DI MATERIALI O IMPIANTI PREVISTI NON PIÙ 

REPERIBILI SUL MERCATO 
Nel caso in cui alcuni materiali o impianti previsti nel progetto con specifica 
indicazione della marca non siano più reperibili sul mercato, per cessata 
produzione o per particolari difficoltà di consegna, l’appaltatore è autorizzato 
alla loro sostituzione con materiali o impianti di caratteristiche equivalenti, 
previa comunicazione  scritta  –  mediante raccomandata con avviso di ricevuta 
– al Committente, e da questi sottoscritta per accettazione. Se il Committente 
non   si pronuncia entro 15 giorni dalla data di ricevimento della comunicazione 
dell’appaltatore, la proposta di sostituzione si intende come accettata. 

 

2.4 ACCERTAMENTI DI LABORATORIO E VERIFICHE TECNICHE 
Gli accertamenti di laboratorio e le verifiche tecniche obbligatori, ovvero 
specificamente previsti dal presente capitolato speciale d’appalto, sono 
disposti dalla direzione dei lavori, imputando la spesa a carico dell’appaltatore. 
Per le stesse prove, la direzione dei lavori provvederà al prelievo del relativo 
campione e alla redazione di apposito verbale di prelievo redatto alla presenza 
dell’impresa. La certificazione effettuata dal laboratorio prove materiali 
riporterà espresso riferimento a tale verbale. 

La direzione dei lavori può disporre ulteriori prove e analisi, ancorché non 
prescritte dal presente capitolato speciale d’appalto, ma ritenute necessarie 
per stabilire l’idoneità dei materiali, dei componenti o delle lavorazioni. Le 
relative spese saranno poste a carico del Committente. 

Per le opere e i materiali strutturali, le verifiche tecniche devono essere 
condotte in applicazione delle nuove norme tecniche per le costruzioni 
emanate con D.M. 14 gennaio 2008. 

 

2.5 IDENTIFICAZIONE, CERTIFICAZIONE E ACCETTAZIONE 
I materiali e prodotti per uso strutturale, in applicazione delle nuove norme 
tecniche per le costruzioni emanate con D.M. 14 gennaio 2008, devono essere: 

- identificati mediante la descrizione, a cura del fabbricante, del materiale 
stesso e dei suoi componenti elementari; 

- certificati mediante la documentazione di attestazione che preveda prove 
sperimentali per misurarne le caratteristiche chimiche, fisiche e meccaniche, 
effettuate da un ente terzo indipendente ovvero, ove previsto, autocertificate 
dal produttore secondo procedure stabilite dalle specifiche tecniche europee 
richiamate nel presente documento; 
- accettati dal direttore dei lavori mediante controllo delle certificazioni di cui 
al punto precedente e mediante le prove sperimentali di accettazione previste 
dalle nuove norme tecniche per le costruzioni, che ne misurano le 
caratteristiche chimiche, fisiche e meccaniche. 
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2.6 PROCEDURE E PROVE SPERIMENTALI D’ACCETTAZIONE 
Tutte le prove sperimentali che servono a definire le caratteristiche fisiche, 
chimiche e meccaniche  dei  materiali strutturali devono essere eseguite e 
certificate dai laboratori ufficiali di cui all’art. 59 del D.P.R. n. 380/2001, ovvero 
sotto il loro diretto controllo, sia per ciò che riguarda le prove di certificazione 
o di qualificazione, che per ciò che riguarda le prove di accettazione. 

I laboratori dovranno fare parte dell’albo dei laboratori ufficiali depositato 
presso il servizio tecnico centrale del Ministero delle Infrastrutture e dei 
Trasporti. 

 Nei casi in cui per materiali e prodotti per uso strutturale sia prevista la 
marcatura CE ai sensi del D.P.R.   21 aprile 1993, 

n. 246, ovvero la qualificazione secondo le nuove norme tecniche, la relativa 
attestazione di conformità deve essere consegnata alla direzione dei lavori. 

Negli altri casi, l’idoneità all’uso va accertata attraverso le procedure all’uopo 
stabilite dal servizio tecnico centrale,  sentito il Consiglio Superiore dei Lavori 
Pubblici, che devono essere almeno equivalenti a quelle delle corrispondenti 
norme europee armonizzate ovvero a quelle previste nelle nuove norme 
tecniche. 

Il richiamo alle specifiche tecniche europee EN o nazionali UNI, ovvero 
internazionali ISO, deve intendersi riferito all’ultima versione aggiornata, salvo 
come diversamente specificato. 

Il direttore dei lavori per i materiali e i prodotti destinati alla realizzazione di 
opere strutturali e in generale nelle opere di ingegneria civile, ai sensi del 
paragrafo 2.1 delle nuove norme tecniche approvate dal D.M. 14 gennaio 
2008, deve, se necessario, ricorrere a procedure e prove sperimentali 
d’accettazione, definite su insiemi statistici significativi. 

 

2.7 PROCEDURE DI CONTROLLO DI PRODUZIONE IN FABBRICA 
I produttori di materiali, prodotti o componenti disciplinati dalle nuove norme 
tecniche approvate dal D.M. 14 gennaio 2008, 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 o ente di controllo. 

2.8 NORME DI RIFERIMENTO E MARCATURA CE 
I materiali utilizzati dovranno essere qualificati in conformità alla direttiva sui 
prodotti da costruzione 89/106/CEE (cpd), recepita in Italia mediante il 
regolamento di attuazione D.P.R. n. 246/1993. Qualora il materiale da utilizzare 
sia compreso nei prodotti coperti dalla predetta direttiva, ciascuna fornitura 
dovrà essere accompagnata dalla marcatura CE attestante la conformità 
all’appendice ZA delle singole norme armonizzate, secondo il sistema di 
attestazione previsto dalla normativa vigente. 

I materiali e le forniture da impiegare nella realizzazione delle opere dovranno 
rispondere alle prescrizioni contrattuali e in particolare alle indicazioni del 
progetto e possedere le caratteristiche stabilite dalle leggi e dai regolamenti e 
norme UNI applicabili, anche se non espressamente richiamate nel presente 
Capitolato speciale.  
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In assenza di nuove e aggiornate norme UNI, il Direttore dei lavori potrà riferirsi 
alle norme ritirate o sostitutive. In generale, si applicheranno le prescrizioni del 
presente documento. 

Salvo diversa indicazione, i materiali e le forniture proverranno da quelle località 
che l’appaltatore riterrà di sua convenienza, purché, ad insindacabile giudizio 
della direzione lavori, ne sia riconosciuta l’idoneità e la rispondenza ai requisiti 
prescritti dagli accordi contrattuali. 

2.9 PROVVISTA DEI MATERIALI 
Se gli atti contrattuali non contengono specifica indicazione, l’Appaltatore è 
libero di scegliere il luogo ove prelevare i materiali necessari alla realizzazione 
del lavoro, purché essi abbiano le caratteristiche prescritte dai documenti tecnici 
allegati al contratto. Le eventuali modifiche di tale scelta non comportano diritto 
al riconoscimento di maggiori oneri, né all’incremento dei prezzi pattuiti. 

Nel prezzo dei materiali sono compresi tutti gli oneri derivanti all’Appaltatore 
dalla loro fornitura a piè d’opera, compresa ogni spesa per eventuali aperture 
di cave, estrazioni, trasporto da qualsiasi distanza e con qualsiasi mezzo, 
occupazioni temporanee e ripristino dei luoghi. 

A richiesta del Committente l’Appaltatore deve dimostrare di avere adempiuto 
le prescrizioni della legge sulle espropriazioni per causa di pubblica utilità, ove 
contrattualmente siano state poste a suo carico, e di aver pagato le indennità 
per le occupazioni temporanee o per i danni arrecati. 

2.10 NORME DI RIFERIMENTO, ACCERTAMENTI DI LABORATORIO E 

VERIFICHE TECNICHE 
I materiali e le forniture da impiegare nella realizzazione delle opere dovranno 
rispondere alle prescrizioni contrattuali ed in particolare alle indicazioni del 
progetto e possedere le caratteristiche stabilite dalle leggi e dai regolamenti e 
norme UNI vigenti in materia, anche se non espressamente richiamate nel 
presente Capitolato speciale. In assenza di nuove ed aggiornate norme, il 
Direttore dei lavori potrà riferirsi alle norme ritirate o sostitutive. Salvo diversa 
indicazione, i materiali e le forniture proverranno da quelle località che 
l’Appaltatore riterrà di sua convenienza, purché, ad insindacabile giudizio della 
Direzione lavori, ne sia riconosciuta l’idoneità e la rispondenza ai requisiti 
prescritti dagli accordi contrattuali. 

L’Appaltatore è obbligato a prestarsi, in qualsiasi momento, ad eseguire od a 
far eseguire presso il laboratorio di cantiere, presso gli stabilimenti di 
produzione o presso gli Istituti autorizzati, tutte le prove prescritte dal presente 
Capitolato speciale o dalla Direzione dei lavori, sui materiali impiegati o da 
impiegarsi, nonché sui manufatti, sia prefabbricati che realizzati in opera e sulle 
forniture in generale. Il prelievo dei campioni, da eseguire secondo le norme 
regolamentari ed UNI vigenti, verrà effettuato in contraddittorio con l’Impresa 
sulla base della redazione di verbale di prelievo. 
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2.11 GHIAIA E PIETRISCO 

2.11.a Requisiti per l’accettazione 

Gli inerti, naturali o di frantumazione, devono essere costituiti da elementi non 
gelivi e non friabili, privi di sostanze organiche, limose ed argillose, di gesso, 
ecc., in proporzioni nocive all’indurimento del conglomerato od alla 
conservazione delle armature. 

La ghiaia o il pietrisco devono avere dimensioni massime commisurate alle 
caratteristiche geometriche della carpenteria del getto ed all’ingombro delle 
armature e devono essere lavati con acqua dolce qualora ciò sia necessario 
per eliminare materie nocive. 

La ghiaia deve essere bene assortita, formata da elementi resistenti e non 
gelivi, scevra da sostanze estranee, da parti friabili o terrose, o comunque 
dannose. 

Il pietrisco deve provenire dalla frantumazione di roccia compatta, non gessosa 
né geliva, non deve contenere impurità né materie pulverulenti, deve essere 
costituito da elementi, le cui dimensioni soddisfino alle condizioni sopra indicate 
per la ghiaia. 

2.11.b Norme UNI per gli aggregati per confezione di 
calcestruzzi 

UNI 8520-1   – Aggregati per confezione di calcestruzzi. Definizione, 
classificazione e caratteristiche. 

UNI 8520-2   –  Aggregati per confezione di calcestruzzi. Requisiti. 

UNI 8520-7 – Aggregati per confezione calcestruzzi. Determinazione del 
passante allo staccio 0,075 UNI 2332. 

UNI 8520-8   – Aggregati per confezione di calcestruzzi. Determinazione del 
contenuto di grumi di argilla e particelle friabili. 

UNI 8520-13 – Aggregati per confezione di calcestruzzi. Determinazione della 
massa volumica e dell’assorbimento degli aggregati fini. 

UNI 8520-16 – Aggregati per confezione di calcestruzzi. Determinazione della 
massa volumica e dell’assorbimento degli aggregati grossi (metodi della pesata 
idrostatica e del cilindro). 

UNI 8520-17 – Aggregati per confezione di calcestruzzi. Determinazione della 
resistenza a compressione degli aggregati grossi. 

UNI 8520-20 – Aggregati per confezione di calcestruzzi. Determinazione della 
sensibilità al gelo e disgelo degli aggregati grossi. 

UNI 8520-21 – Aggregati per confezione di calcestruzzi. Confronto in 
calcestruzzo con aggregati di caratteristiche note 

UNI 8520-22 – Aggregati per confezione calcestruzzi. Determinazione della 
potenziale reattività degli aggregati in presenza di alcali. 

2.11.c Norme UNI per gli aggregati leggeri 

UNI EN 13055-1 – Aggregati leggeri per calcestruzzo, malta e malta per 
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iniezione; 

UNI EN 13055-2 – Aggregati leggeri per miscele bituminose, trattamenti 
superficiali e per applicazioni in strati legati e non legati; 

UNI 11013 – Aggregati leggeri. Argilla e scisto espanso. Valutazione delle 
proprietà mediante prove su calcestruzzo convenzionale. 

2.11.d Norme UNI per le prove sugli aggregati 

UNI EN 1367-2 – Prove per determinare le proprietà termiche e la degradabilità 
degli aggregati. Prova al solfato di magnesio. 

UNI EN 1367-4 – Prove per determinare le proprietà termiche e la degradabilità 
degli aggregati. Determinazione del ritiro per essiccamento. 

UNI EN 1744-1 – Prove per determinare le proprietà chimiche degli aggregati. 
Analisi chimica. 

2.12 SABBIA 
La sabbia per malte dovrà essere priva di sostanze organiche, terrose o 
argillose, solfati ed avere dimensione massima dei grani di 2 mm per murature 
in genere, di 1 mm per gli intonaci e murature di paramento o in pietra da taglio. 
La sabbia naturale o artificiale deve risultare bene assortita in grossezza e 
costituita di grani resistenti, non provenienti da roccia decomposta o gessosa. 
Essa deve essere scricchiolante alla mano, non lasciare traccia di sporco, non 
contenere materie organiche, melmose o comunque dannose; deve essere 
lavata con acqua dolce, qualora ciò sia necessario, per eliminare materie 
nocive. 

 
 

Le sabbie da impiegarsi nel confezionamento dei conglomerati cementizi 
devono corrispondere alle caratteristiche granulometriche stabilite dal R.D. 16 
novembre 1939, n. 229. 

Nelle sabbie per conglomerati è ammessa una percentuale massima del 10% 
di materiale trattenuto sul crivello 7,1, vedi UNI 2334 – Crivelli di controllo e 
relativi fondi e coperchi - o sul setaccio 2, vedi UNI 2332-1 – Vagli di controllo, 
stacci di controllo e relativi fondi e coperchi.  

Le sabbie possono essere naturali o di frantumazione, devono presentare una 
perdita per decantazione in acqua inferiore al 2%. 

L’Appaltatore non può impiegare sabbie di mare che non siano state 
preventivamente lavate a fondo con acqua dolce. 

La Direzione dei lavori potrà accertare in via preliminare le caratteristiche delle 
cave di provenienza del materiale per rendersi conto dell’uniformità della roccia, 
dei sistemi di coltivazione e di frantumazione, prelevando dei campioni da 
sottoporre alle prove necessarie per caratterizzare la roccia nei riguardi 
dell’impiego. Il prelevamento di campioni potrà essere omesso quando le 
caratteristiche del materiale risultano da certificato emesso in seguito ad esami 
fatti eseguire da Amministrazioni pubbliche, a seguito di sopralluoghi nelle cave 
ed i risultati di tali indagini siano ritenute idonee dalla Direzione dei lavori. 
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Il prelevamento dei campioni di sabbia normalmente deve avvenire dai cumuli 
sul luogo di impiego, diversamente può avvenire dai mezzi di trasporto ed 
eccezionalmente dai sili. La fase di prelevamento non deve alterare le 
caratteristiche del materiale ed in particolare la variazione della sua 
composizione granulometrica e perdita di materiale fine. I metodi prova 
riguardano l’analisi granulometrica e il peso specifico reale. 

2.13 ACCIAIO PER STRUTTURE METALLICHE 

2.13.a Generalità 

Per la realizzazione di strutture metalliche e di strutture composte, si dovranno 
utilizzare acciai conformi alle norme armonizzate della serie UNI EN 10025 (per 
i laminati), UNI EN 10210 (per i tubi senza saldatura) e UNI EN 10219-1 (per i 
tubi saldati), recanti la marcatura CE, cui si applica il sistema di attestazione 
della conformità 2+, e per i quali sia disponibile una norma europea armonizzata 
il cui riferimento sia pubblicato sulla GUUE. Al termine del periodo di 
coesistenza, il loro impiego nelle opere è possibile soltanto se in possesso della 
marcatura CE, prevista dalla direttiva 89/106/CEE sui prodotti da costruzione 
(CPD), recepita in Italia dal D.P.R. n. 246/1993, così come modificato dal D.P.R. 
n. 499/1997. 

Per i prodotti per cui non sia applicabile la marcatura CE e non sia disponibile 
una norma armonizzata, ovvero la stessa ricada nel periodo di coesistenza, per 
i quali sia invece prevista la qualificazione con le modalità e le procedure 
indicate nelle norme tecniche per le costruzioni. È fatto salvo il caso in cui, nel 
periodo di coesistenza della specifica norma armonizzata, il produttore abbia 
volontariamente optato per la marcatura CE. Si applicano anche le procedure 
di controllo per gli acciai da carpenteria. 

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, UNI 552, UNI EN 10002-l e UNI EN 
10045-1. 

Per gli spessori nominali dei laminati e degli acciai si farà riferimento alle norme 
europee UNI EN 10025, UNI EN 10210 e UNI EN 10219-1. 

2.13.b L’acciaio per strutture saldate 

La composizione chimica degli acciai 

Gli acciai per strutture saldate, oltre a soddisfare le condizioni generali, devono 
avere composizione chimica conforme a quanto riportato nelle norme europee 
armonizzate applicabili previste dalle nuove norme tecniche. 

Il processo di saldatura 

La saldatura degli acciai dovrà avvenire con uno dei procedimenti all’arco 
elettrico codificati secondo la norma UNI EN ISO 4063. 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 287-1 da parte di un ente terzo. A deroga 
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di quanto richiesto nella norma UNI EN 287-1, 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 1418. Tutti i procedimenti di saldatura 
dovranno essere qualificati secondo la norma UNI EN ISO 15614-1. 

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. Valgono, perciò, i requisiti di 
qualità di cui al prospetto A1 dell’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. 

Nell’esecuzione delle saldature dovranno, inoltre, essere rispettate le norme 
UNI EN 1011 (parti 1 e 2) per gli acciai ferritici, e UNI EN 1011 (parte 3) per gli 
acciai inossidabili. Per la preparazione dei lembi si applicherà, salvo casi 
particolari, la norma UNI EN ISO 9692-1. 

Oltre alle prescrizioni applicabili per i centri di trasformazione, il costruttore deve 
corrispondere a particolari requisiti. 

In relazione alla tipologia dei manufatti realizzati mediante giunzioni saldate, il 
costruttore deve essere certificato secondo la norma UNI EN ISO 3834 (parti 2 
e 4). Il livello di conoscenza tecnica del personale di coordinamento delle 
operazioni di saldatura deve corrispondere ai requisiti della normativa di 
comprovata validità. Tali requisiti sono riassunti nella tabella seguente. 

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. 
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2.13.c I bulloni e i chiodi 

I bulloni 

I bulloni sono organi di collegamento tra elementi metallici, introdotti in fori 
opportunamente predisposti, composti dalle seguenti parti: 

- gambo, completamente o parzialmente filettato con testa esagonale (vite); 

- dado di forma esagonale, avvitato nella parte filettata della vite; 

- rondella (o rosetta) del tipo elastico o rigido. 

In presenza di vibrazioni dovute a carichi dinamici, per evitare lo svitamento del 
dado, vengono applicate rondelle elastiche oppure dei controdadi. 

I bulloni – conformi per le caratteristiche dimensionali alle norme UNI EN ISO 
4016 e UNI 5592 – devono appartenere alle classi della norma UNI EN ISO 
898-1. 

 

 

Le tensioni di snervamento fyb e di rottura ftb delle viti appartenenti alle classi 
indicate nella tabella 18.4 sono riportate nella tabella 18.5. 

 

 

I bulloni per giunzioni ad attrito 

I bulloni per giunzioni ad attrito devono essere conformi alle prescrizioni della 
tabella precedente (viti e dadi) e devono essere associati come indicato nelle 
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tabelle seguenti. 

 

 
Gli elementi di collegamento strutturali ad alta resistenza adatti al precarico 
devono soddisfare i requisiti di cui alla norma europea armonizzata UNI EN 
14399-1, e recare la relativa marcatura CE, con le specificazioni per i materiali 
e i prodotti per uso strutturale per i quali sia disponibile una norma europea 
armonizzata il cui riferimento sia pubblicato sulla GUUE. Al termine del periodo 
di coesistenza, il loro impiego nelle opere è possibile soltanto se in possesso 
della marcatura CE, prevista dalla direttiva 89/106/CEE sui prodotti da 
costruzione (CPD), recepita in Italia dal D.P.R. n. 246/1993, così come 
modificato dal D.P.R. n. 499/1997. 

I chiodi 

Per i chiodi da ribadire a caldo si devono impiegare gli acciai previsti dalla 
norma UNI 7356. 

Le unioni con i chiodi sono rare perché di difficile esecuzione (foratura del 
pezzo, montaggio di bulloni provvisori, riscaldamento dei chiodi e successivo 
alloggiamento e ribaditura), a differenza delle unioni con bulloni più facili e veloci 
da eseguire. Tuttavia, non è escluso che le chiodature possano essere 
impiegate in particolari condizioni, come ad esempio negli interventi di restauro 
di strutture metalliche del passato. 

I connettori a piolo 

Nel caso in cui si utilizzino connettori a piolo, l’acciaio deve essere idoneo al 
processo di formazione dello stesso e compatibile per saldatura con il materiale 
costituente l’elemento strutturale interessato dai pioli stessi. Esso deve avere le 
seguenti caratteristiche meccaniche: 

- allungamento percentuale a rottura (valutato su base L0 = , dove A0 è l’area 
della sezione trasversale del saggio) ≥ 12; 

- rapporto ft /fy ≥ 1,2. 

Quando i connettori vengono uniti alle strutture con procedimenti di saldatura 
speciali, senza metallo d’apporto, essi devono essere fabbricati con acciai la 
cui composizione chimica soddisfi le limitazioni seguenti: C ≤ 0,18%, Mn ≤ 
0,9%, S ≤ 0,04%, P ≤ 0,05%. 

2.13.d L’impiego di acciai inossidabili 

Nell’ambito delle indicazioni generali per gli acciai di cui alle norme armonizzate 
UNI EN 10025, UNI EN 10210 e UNI EN 10219-1, in assenza di specifici studi 
statistici di documentata affidabilità, e in favore di sicurezza, per i valori delle 
tensioni caratteristiche di snervamento fyk e di rottura ftk – da utilizzare nei 
calcoli – si assumono i valori nominali f y = ReH e ft = Rm riportati nelle relative 
norme di prodotto, ed è consentito l’impiego di acciaio inossidabile per la 
realizzazione di strutture metalliche. 
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In particolare, per i prodotti laminati la qualificazione è ammessa anche nel caso 
di produzione non continua, permanendo tutte le altre regole relative alla 
qualificazione per tutte le tipologie di acciaio e al controllo nei centri di 
trasformazione nell’ambito degli acciai per carpenteria metallica. 

2.13.e Le specifiche per gli acciai da carpenteria in zona 
sismica 

L’acciaio costituente le membrature, le saldature e i bulloni, deve essere 
conforme ai requisiti riportati nelle norme sulle costruzioni in acciaio. 

Per le zone dissipative si devono applicare le seguenti regole addizionali: 

- per gli acciai da carpenteria il rapporto fra i valori caratteristici della tensione 
di rottura ftk (nominale) e la tensione di snervamento fyk (nominale) deve 
essere maggiore di 1,20 e l’allungamento a rottura A5, misurato su provino 
standard, deve essere non inferiore al 20%; 

- la tensione di snervamento massima fy, max deve risultare fy, max ≤ 1,2 fyk; 

- i collegamenti bullonati devono essere realizzati con bulloni ad alta resistenza 
di classe 8.8 o 10.9. 

2.13.f        Le procedure di controllo su acciai da carpenteria 

I controlli in stabilimento di produzione 

La suddivisione dei prodotti 

Sono prodotti qualificabili sia quelli raggruppabili per colata che quelli per lotti 
di produzione. 

Ai fini delle prove di qualificazione e di controllo, i prodotti nell’ambito di 
ciascuna gamma merceologica per gli acciai laminati sono raggruppabili per 
gamme di spessori, così come definito nelle norme europee armonizzate UNI 
EN 10025, UNI EN 10210-1 e UNI EN 10219-1. 

Agli stessi fini, sono raggruppabili anche i diversi gradi di acciai (JR, J0, J2, K2), 
sempre che siano garantite per tutti le caratteristiche del grado superiore del 
raggruppamento. 

Un lotto di produzione è costituito da un quantitativo compreso fra 30 e 120 t, o 
frazione residua, per ogni profilo, qualità e gamma di spessore, senza alcun 
riferimento alle colate che sono state utilizzate per la loro produzione. Per 
quanto riguarda i profilati cavi, il lotto di produzione corrisponde all’unità di 
collaudo come definita dalle norme europee armonizzate UNI EN 10210-1 e 
UNI EN 10219-1 in base al numero dei pezzi. 

 

Le prove di qualificazione 

Ai fini della qualificazione, con riferimento ai materiali e ai 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 modalità e le procedure indicate nelle nuove norme 
tecniche, è fatto salvo il caso in cui, nel periodo di coesistenza della specifica 
norma armonizzata, il produttore abbia volontariamente optato per la marcatura 
CE, il produttore deve predisporre una idonea documentazione sulle 
caratteristiche chimiche, ove pertinenti, e meccaniche, riscontrate per quelle 
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qualità e per quei prodotti che intende qualificare. 

La documentazione deve essere riferita ad una produzione consecutiva relativa 
ad un periodo di tempo di almeno sei mesi e ad un quantitativo di prodotti tale 
da fornire un quadro statisticamente significativo della produzione stessa e 
comunque o ≥ 2000 t oppure ad un numero di colate o di lotti ≥ 25. 

Tale documentazione di prova deve basarsi sui dati sperimentali rilevati dal 
produttore, integrati dai risultati delle prove di qualificazione effettuate a cura di 
un laboratorio ufficiale incaricato dal produttore stesso. 

Le prove di qualificazione devono riferirsi a ciascun tipo di prodotto, inteso 
individuato da gamma merceologica, classe di spessore e qualità di acciaio, ed 
essere relative al rilievo dei valori caratteristici; per ciascun tipo verranno 
eseguite almeno trenta prove su saggi appositamente prelevati. 

La documentazione del complesso delle prove meccaniche deve essere 
elaborata in forma statistica calcolando, per lo snervamento e la resistenza a 
rottura, il valore medio, lo scarto quadratico medio e il relativo valore 
caratteristico delle corrispondenti distribuzioni di frequenza. 

 

Il controllo continuo della qualità della produzione 

Con riferimento ai materiali e ai 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 modalità e le 
procedure indicate nelle nuove norme tecniche, il servizio di controllo interno 
della qualità dello stabilimento produttore deve predisporre un’accurata 
procedura atta a mantenere sotto controllo con continuità tutto il ciclo produttivo. 

Per ogni colata, o per ogni lotto di produzione, contraddistinti dal proprio numero 
di riferimento, viene prelevato dal prodotto finito un saggio per colata, e, 
comunque, un saggio ogni 80 t oppure un saggio per lotto e, comunque, un 
saggio ogni 40 t o frazione. Per quanto riguarda i profilati cavi, il lotto di 
produzione è definito dalle relative norme UNI di prodotto, in base al numero 
dei pezzi. 

Dai saggi di cui sopra, verranno ricavati i provini per la determinazione delle 
caratteristiche chimiche e meccaniche previste dalle norme europee 
armonizzate UNI EN 10025, UNI EN 10210-1 e UNI EN 10219-1, rilevando il 
quantitativo in tonnellate di prodotto finito cui la prova si riferisce. 

Per quanto concerne fy e ft, i dati singoli raccolti, suddivisi per qualità e prodotti 
(secondo le gamme dimensionali) vengono riportati su idonei diagrammi per 
consentire di valutare statisticamente nel tempo i risultati della produzione 
rispetto alle prescrizioni delle presenti norme tecniche. 

I restanti dati relativi alle caratteristiche chimiche, di resilienza e di allungamento 
vengono raccolti in tabelle e conservati, dopo averne verificato la rispondenza 
alle norme UNI EN 10025, UNI EN 10210-1 e UNI EN 10219-1 per quanto 
concerne le caratteristiche chimiche e, per quanto concerne resilienza e 
allungamento, alle prescrizioni di cui alle tabelle delle corrispondenti norme 
europee della serie UNI EN 10025, ovvero alle tabelle di cui alle norme europee 
UNI EN 10210 e UNI EN 10219 per i profilati cavi. 

È cura e responsabilità del produttore individuare, a livello di colata o di lotto di 
produzione, gli eventuali risultati anomali che portano fuori limite la produzione 
e di provvedere ad ovviarne le cause. I diagrammi sopraindicati devono 
riportare gli eventuali dati anomali. 
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I prodotti non conformi devono essere deviati ad altri impieghi, previa 
punzonatura di annullamento, e tenendone esplicita nota nei registri. 

La documentazione raccolta presso il controllo interno di qualità dello 
stabilimento produttore deve essere conservata a cura del produttore. 

 

La verifica periodica della qualità 

Con riferimento ai materiali e ai prodotti per uso strutturale per i quali non sia 
disponibile una norma armonizzata ovvero la stessa ricada nel periodo di 
coesistenza, e per i quali sia invece prevista la qualificazione con le modalità e 
le procedure indicate nelle nuove norme tecniche, il laboratorio incaricato deve 
effettuare periodicamente a sua discrezione e senza preavviso, almeno ogni sei 
mesi, una visita presso lo stabilimento produttore, nel corso della quale su tre 
tipi di prodotto, scelti di volta in volta tra qualità di acciaio, gamma merceologica 
e classe di spessore, effettuerà per ciascun tipo non meno di trenta prove a 
trazione su provette ricavate sia da saggi prelevati direttamente dai prodotti sia 
da saggi appositamente accantonati dal produttore in numero di almeno due 
per colata o lotto di produzione, relativa alla produzione intercorsa dalla visita 
precedente. 

Inoltre, il laboratorio incaricato effettua le altre prove previste (resilienza e 
analisi chimiche) sperimentando su provini ricavati da tre campioni per ciascun 
tipo sopraddetto. 

Infine, si controlla che siano rispettati i valori minimi prescritti per la resilienza e 
quelli massimi per le analisi chimiche. 

Nel caso in cui i risultati delle prove siano tali per cui viene accertato che i limiti 
prescritti non sono rispettati, vengono prelevati altri saggi (nello stesso numero) 
e ripetute le prove. 

Ove i risultati delle prove, dopo ripetizione, fossero ancora insoddisfacenti, il 
laboratorio incaricato sospende le verifiche della qualità dandone 
comunicazione al servizio tecnico centrale, e ripete la qualificazione dopo che 
il produttore ha ovviato alle cause che hanno dato luogo al risultato 
insoddisfacente. 

Per quanto concerne le prove di verifica periodica della qualità per gli acciai, 
con caratteristiche comprese tra i tipi S235 e S355, si utilizza un coefficiente di 
variazione pari all’8%. 

Per gli acciai con snervamento o rottura superiore al tipo S355 si utilizza un 
coefficiente di variazione pari al 6%. 

Per tali acciai la qualificazione è ammessa anche nel caso di produzione non 
continua nell’ultimo semestre e anche nei casi in cui i quantitativi minimi previsti 
non siano rispettati, permanendo tutte le altre regole relative alla qualificazione. 

 

I controlli su singole colate 

Negli stabilimenti soggetti a controlli sistematici, i produttori possono richiedere 
di loro iniziativa di sottoporsi a controlli, eseguiti a cura di un laboratorio ufficiale, 
su singole colate di quei prodotti che, per ragioni produttive, non possono 
ancora rispettare le condizioni quantitative minime per qualificarsi. 

Le prove da effettuare sono quelle relative alle norme europee armonizzate UNI 
EN 10025, UNI EN 10210-1 e UNI EN 10219-1, e i valori da rispettare sono 
quelli di cui alle tabelle delle corrispondenti norme europee della serie UNI EN 
10025, ovvero delle tabelle di cui alle norme europee UNI EN 10210 e UNI EN 
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10219 per i profilati cavi. 

I controlli nei centri di trasformazione 

I centri di produzione di lamiere grecate e profilati formati a freddo 

Si definiscono centri di produzione di prodotti formati a freddo e lamiere grecate 
tutti quegli impianti che ricevono dai produttori di acciaio nastri o lamiere in 
acciaio e realizzano profilati formati a freddo, lamiere grecate e pannelli 
composti profilati, ivi compresi quelli saldati, che, però, non siano sottoposti a 
successive modifiche o trattamenti termici. Per quanto riguarda i materiali 
soggetti a lavorazione, può farsi utile riferimento, oltre alle tabelle delle norme  
armonizzate della serie UNI EN 10025 (per i laminati), UNI EN 10210 (per i tubi 
senza saldatura) e UNI EN 10219-1 (per i tubi saldati) anche alle norme UNI 
EN 10326 e UNI EN 10149 (parti 1, 2 e 3). 

Oltre alle prescrizioni applicabili per tutti gli acciai, i centri di produzione di 
prodotti formati a freddo e lamiere grecate devono rispettare le seguenti 
prescrizioni. Per le lamiere grecate da impiegare in solette composte, il 
produttore deve effettuare una specifica sperimentazione al fine di determinare 
la resistenza a taglio longitudinale di progetto τu.Rd  della lamiera grecata. La 
sperimentazione e la elaborazione dei risultati sperimentali devono essere 
conformi alle prescrizioni dell’appendice B3 alla norma UNI EN 1994-1. Questa 
sperimentazione e l’elaborazione dei risultati sperimentali devono essere 
eseguite da laboratorio indipendente di riconosciuta competenza. Il rapporto di 
prova deve essere trasmesso in copia al servizio tecnico centrale e deve essere 
riprodotto integralmente nel catalogo dei prodotti. 

Nel caso di prodotti coperti da marcatura CE, il centro di produzione deve 
dichiarare, nelle forme e con le limitazioni previste, le caratteristiche tecniche 
previste nelle norme armonizzate applicabili. 

I centri di produzione possono, in questo caso, derogare agli adempimenti 
previsti per tutti i tipi d’acciaio, relativamente ai controlli sui loro prodotti (sia 
quelli interni che quelli da parte del laboratorio incaricato), ma devono fare 
riferimento alla documentazione di accompagnamento dei materiali di base, 
soggetti a marcatura CE o qualificati come previsto nelle presenti norme. Tale 
documentazione sarà trasmessa insieme con la specifica fornitura e farà parte 
della documentazione finale relativa alle trasformazioni successive. 

I documenti che accompagnano ogni fornitura in cantiere devono indicare gli 
estremi della certificazione del sistema di gestione della qualità del prodotto che 
sovrintende al processo di trasformazione, e, inoltre, ogni fornitura in cantiere 
deve essere accompagnata da copia della dichiarazione sopra citata. 

Gli utilizzatori dei prodotti e/o il Direttore dei lavori sono tenuti a verificare quanto 
sopra indicato e a rifiutare le eventuali forniture non conformi. 

 

I centri di prelavorazione di componenti strutturali 

Le nuove norme tecniche definiscono centri di prelavorazione o di servizio 
quegli impianti che ricevono dai produttori di acciaio elementi base (prodotti 
lunghi e/o piani) e realizzano elementi singoli prelavorati che vengono 
successivamente utilizzati dalle officine di produzione che realizzano strutture 
complesse nell’ambito delle costruzioni. 

I centri di prelavorazione devono rispettare le prescrizioni applicabili, di cui ai 
centri di trasformazione valevoli per tutti i tipi d’acciaio. 
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Le officine per la produzione di carpenterie metalliche 

I controlli nelle officine per la produzione di carpenterie metalliche sono 
obbligatori e devono essere effettuati a cura del direttore tecnico dell’officina. 

Con riferimento ai materiali e ai prodotti per uso strutturale, e 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 modalità e le 
procedure indicate nelle nuove norme tecniche, i controlli devono essere 
eseguiti secondo le modalità di seguito indicate. 

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

I dati sperimentali ottenuti devono soddisfare le prescrizioni di cui alle tabelle 
delle corrispondenti norme europee armonizzate della serie UNI EN 10025 (per 
i laminati) per quanto concerne l’allungamento e la resilienza, nonché delle 
norme europee armonizzate della serie UNI EN 10025, UNI EN 10210-1 e UNI 
EN 10219-1 per le caratteristiche chimiche. 

Ogni singolo valore della tensione di snervamento e di rottura non deve risultare 
inferiore ai limiti tabellari. 

Deve, inoltre, essere controllato che le tolleranze di fabbricazione rispettino i 
limiti indicati nelle norme europee applicabili sopra richiamate, e che quelle di 
montaggio siano entro i limiti indicati dal progettista. In mancanza, deve essere 
verificata la sicurezza con riferimento alla nuova geometria. 

Il prelievo dei campioni deve essere effettuato a cura del direttore tecnico 
dell’officina, che deve assicurare, mediante sigle, etichettature indelebili, ecc., 
che i campioni inviati per le prove al laboratorio incaricato siano effettivamente 
quelli da lui prelevati. 

Per le caratteristiche dei certificati emessi dal laboratorio è fatta eccezione per 
il marchio di qualificazione, non sempre presente sugli acciai da carpenteria, 
per il quale si potrà fare riferimento ad eventuali cartellini identificativi ovvero ai 
dati dichiarati dal produttore. 

Il direttore tecnico dell’officina deve curare la registrazione di tutti i risultati delle 
prove di controllo interno su apposito registro, di cui dovrà essere consentita la 
visione a quanti ne abbiano titolo. 

Tutte le forniture provenienti da un’officina devono essere accompagnate dalla 
seguente documentazione: 

- dichiarazione, su documento di trasporto, degli estremi dell’attestato di 
avvenuta dichiarazione di attività, rilasciato dal servizio tecnico centrale, 
recante il logo o il marchio del centro di trasformazione; 

- attestazione inerente l’esecuzione delle prove di controllo interno 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, all’attestazione di cui sopra potrà seguire copia dei certificati relativi 
alle prove effettuate nei giorni in cui la lavorazione è stata effettuata. 

Il Direttore dei lavori è tenuto a verificare quanto sopra indicato e a rifiutare le 
eventuali forniture non conformi, ferme restando le responsabilità del centro di 
trasformazione. Della documentazione di cui sopra dovrà prendere atto il 
collaudatore statico, che riporterà, nel certificato di collaudo, gli estremi del 
centro di trasformazione che ha fornito l’eventuale materiale lavorato. 

Per quanto riguarda le specifiche dei controlli, le procedure di qualificazione e i 
documenti di accompagnamento dei manufatti in acciaio prefabbricati in serie, 
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si rimanda agli equivalenti paragrafi del § 11.8. Delle nuove norme tecniche, 
ove applicabili. 

 

Le officine per la produzione di bulloni e di chiodi 

I produttori di bulloni e chiodi per carpenteria metallica devono dotarsi di un 
sistema di gestione della qualità del processo produttivo per assicurare che il 
prodotto abbia i requisiti previsti dalle presenti norme e che tali requisiti siano 
costantemente mantenuti fino alla posa in opera. 

Il sistema di gestione della qualità del prodotto che sovrintende al processo di 
fabbricazione deve essere predisposto in 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. 

I documenti che accompagnano ogni fornitura in cantiere di bulloni o chiodi da 
carpenteria devono indicare gli estremi della certificazione del sistema di 
gestione della qualità. 

I produttori di bulloni e chiodi per carpenteria metallica sono tenuti a dichiarare 
al servizio tecnico centrale la loro attività, con specifico riferimento al processo 
produttivo e al controllo di produzione in fabbrica, fornendo copia della 
certificazione del sistema di gestione della qualità. 

La dichiarazione sopra citata deve essere confermata annualmente al servizio 
tecnico centrale, con allegata una dichiarazione attestante che nulla è variato, 
nel prodotto e nel processo produttivo, rispetto alla precedente dichiarazione, 
ovvero nella quale siano descritte le avvenute variazioni. 

Il servizio tecnico centrale attesta l’avvenuta presentazione della dichiarazione. 

Ogni fornitura di bulloni o chiodi in cantiere o nell’officina di formazione delle 
carpenterie metalliche, deve essere accompagnata da copia della dichiarazione 
sopra citata e della relativa attestazione da parte del servizio tecnico centrale. 

Il Direttore dei lavori è tenuto a verificare quanto sopra indicato e a rifiutare le 
eventuali forniture non conformi. 

2.13.g I controlli di accettazione in cantiere da parte del 
direttore dei lavori 

I controlli in cantiere, demandati al Direttore dei lavori, sono obbligatori e devono 
essere eseguiti secondo le medesime indicazioni valevoli per i centri di 
trasformazione, effettuando un prelievo di almeno tre saggi per ogni lotto di 
spedizione, di massimo 30 t. 

Qualora la fornitura, di elementi lavorati, provenga da un centro di 
trasformazione, il Direttore dei lavori, dopo essersi accertato preliminarmente 
che il suddetto centro di trasformazione sia in possesso di tutti i requisiti previsti 
dalle nuove norme tecniche, può recarsi presso il medesimo centro di 
trasformazione ed effettuare in stabilimento tutti i controlli di cui sopra. In tal 
caso, il prelievo dei campioni deve essere 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 al laboratorio incaricato siano effettivamente quelli 
da lui prelevati, nonché sottoscrivere la relativa richiesta di prove. 
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Per le modalità di prelievo dei campioni, di esecuzione delle prove e di 
compilazione dei certificati valgono le medesime disposizioni per i centri di 
trasformazione. 

2.13.h Norme UNI di riferimento 

Esecuzione 

UNI 552 – Prove meccaniche dei materiali metallici. Simboli, denominazioni e 
definizioni; 

UNI 3158 – Acciai non legati di qualità in getti per costruzioni meccaniche di 
impiego generale. Qualità, prescrizioni e prove; 

UNI ENV 1090-1 – Esecuzione di strutture di acciaio. Regole generali e regole 
per gli edifici; 

UNI ENV 1090-2 – Esecuzione di strutture di acciaio. Regole supplementari per 
componenti e lamiere di spessore sottile formati a freddo;  

UNI ENV 1090-3 – Esecuzione di strutture di acciaio. Regole supplementari per 
gli acciai ad alta resistenza allo snervamento; 

UNI ENV 1090-4 – Esecuzione di strutture di acciaio. Regole supplementari per 
strutture reticolari realizzate con profilati cavi; 

UNI ENV 1090-6 – Esecuzione di strutture di acciaio. Regole supplementari per 
l’acciaio inossidabile;  

UNI EN ISO 377 – Acciaio e prodotti di acciaio. Prelievo e preparazione dei 
saggi e delle provette per prove meccaniche; 

UNI EN 10002-1 – Materiali metallici. Prova di trazione. Metodo di prova (a 
temperatura ambiente); 

UNI EN 10045-1 – Materiali metallici. Prova di resilienza su provetta Charpy. 
Metodo di prova. 

 

Elementi di collegamento 

UNI EN ISO 898-1 – Caratteristiche meccaniche degli elementi di collegamento 
di acciaio. Viti e viti prigioniere; 

UNI EN 20898-2 – Caratteristiche meccaniche degli elementi di collegamento. 
Dadi con carichi di prova determinati. Filettatura a passo grosso; 

UNI EN 20898-7 – Caratteristiche meccaniche degli elementi di collegamento. 
Prova di torsione e coppia minima di rottura per viti con diametro nominale da 
1 mm a 10 mm; 

UNI 5592 – Dadi esagonali normali. Filettatura metrica ISO a passo grosso e a 
passo fine. Categoria C; 

UNI EN ISO 4016 – Viti a testa esagonale con gambo parzialmente filettato. 
Categoria C. 

 

Profilati cavi 

UNI EN 10210-1 – Profilati cavi finiti a caldo di acciai non legati e a grano fine 
per impieghi strutturali. Condizioni tecniche di fornitura; 

UNI EN 10210-2 – Profilati cavi finiti a caldo di acciai non legati e a grano fine 
per impieghi strutturali. Tolleranze, dimensioni e caratteristiche del profilo; 
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UNI EN 10219-1 – Profilati cavi formati a freddo di acciai non legati e a grano 
fine per strutture saldate. Condizioni tecniche di fornitura; 

UNI EN 10219-2 – Profilati cavi formati a freddo di acciai non legati e a grano 
fine per strutture saldate – Tolleranze, dimensioni e caratteristiche del profilo; 

 

Prodotti laminati a caldo 

UNI EN 10025-1 – Prodotti laminati a caldo di acciai per impieghi strutturali. 
Parte 1: Condizioni tecniche generali di fornitura; 

UNI EN 10025-2 – Prodotti laminati a caldo di acciai per impieghi strutturali. 
Parte 2: Condizioni tecniche di fornitura di acciai non legati per impieghi 
strutturali; 

UNI EN 10025-3 – Prodotti laminati a caldo di acciai per impieghi strutturali. 
Parte 3: Condizioni tecniche di fornitura di acciai per impieghi strutturali saldabili 
a grano fine allo stato normalizzato/normalizzato laminato; 

UNI EN 10025-4 – Prodotti laminati a caldo di acciai per impieghi strutturali. 
Parte 4: Condizioni tecniche di fornitura di acciai per impieghi strutturali saldabili 
a grano fine ottenuti mediante laminazione termomeccanica; 

UNI EN 10025-5 – Prodotti laminati a caldo di acciai per impieghi strutturali. 
Parte 5: Condizioni tecniche di fornitura di acciai per impieghi strutturali con 
resistenza migliorata alla corrosione atmosferica; 

UNI EN 10025-6 – Prodotti laminati a caldo di acciai per impieghi strutturali. 
Parte 6: Condizioni tecniche di fornitura per prodotti piani di acciaio per impieghi 
strutturali ad alto limite di snervamento, bonificati. 

 

2.14 APPOGGI STRUTTURALI 

2.14.a Generalità 

Gli appoggi strutturali sono dispositivi di vincolo utilizzati nelle strutture, nei ponti 
e negli edifici, allo scopo di trasmettere puntualmente carichi e vincolare 
determinati gradi di libertà di spostamento. 

Gli appoggi strutturali, per i quali si applica quanto specificato al punto A del 
paragrafo 11.1 delle nuove norme tecniche per le costruzioni, devono essere 
conformi alle norme europee armonizzate della serie UNI EN 1337 e recare la 
marcatura CE. Si applica il sistema di attestazione della conformità 1.  

In aggiunta a quanto previsto al citato punto A del paragrafo 11.1 delle nuove 
norme tecniche per le costruzioni, ogni fornitura deve essere accompagnata da 
un manuale contenente le specifiche tecniche per la posa in opera. 

2.14.b Norme di riferimento 

UNI EN 1337-1 – Appoggi strutturali. Regole generali di progetto; 

UNI EN 1337-2 – Appoggi strutturali. Parte 2: Elementi di scorrimento; 

UNI EN 1337-3 – Appoggi strutturali. Parte 3: Appoggi elastomerici; 
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UNI EN 1337-5 – Appoggi strutturali. Parte 5: Appoggi a disco elastomerico; 

UNI EN 1337-6 – Appoggi strutturali. Parte 6: Appoggi a contatto lineare; 

UNI EN 1337-8 – Appoggi strutturali. Parte 8: Guide e ritegni; 

UNI EN 1337-9 – Appoggi strutturali. Protezione; 

UNI EN 1337-10 – Appoggi strutturali. Parte 10: Ispezione e manutenzione; 

UNI EN 1337-11 – Appoggi strutturali. Trasporto, immagazzinamento e 
installazione. 

2.14.c Documentazione d’accompagnamento e prove 
d’accettazione 

Il Direttore dei lavori è tenuto a verificare, nell’ambito delle proprie competenze, 
quanto sopra indicato, e a rifiutare le eventuali forniture prive dell’attestato di 
conformità.  

Dovrà, inoltre, effettuare idonee prove di accettazione, che comprendano in 
ogni caso la verifica geometrica e delle tolleranze dimensionali, nonché la 
valutazione delle principali caratteristiche meccaniche dei materiali componenti, 
al fine di verificare la conformità degli appoggi a quanto richiesto per lo specifico 
progetto. 

 

2.15 PRODOTTI A BASE DI LEGNO 

2.15.a Generalità 

Si intendono per prodotti a base di legno quelli derivanti dalla semplice 
lavorazione e/o dalla trasformazione del legno e che sono presentati 
solitamente sotto forma di segati, pannelli, lastre, ecc.. 

I prodotti vengono di seguito considerati al momento della loro fornitura ed 
indipendentemente dalla destinazione d’uso. Il Direttore dei lavori ai fini della 
loro accettazione può procedere ai controlli (anche parziali) su campioni della 
fornitura oppure richiedere un attestato di conformità della stessa alle 
prescrizioni di seguito indicate. 

Per le prescrizioni complementari da considerare in relazione alla destinazione 
d’uso (strutture, pavimentazioni, coperture, ecc.) si rinvia agli appositi articoli 
del presente Capitolato speciale ed alle prescrizioni del progetto. 

2.15.b Classificazione 

Segati di legno 

I segati di legno a complemento di quanto specificato nel progetto o negli articoli 
relativi alla destinazione d’uso si intendono forniti con le seguenti 
caratteristiche: 

- tolleranze sulla lunghezza e larghezza: +/- 10 mm; 

- tolleranze sullo spessore: +/- 2 mm; 

- umidità non maggiore del 15%, misurata secondo la norma UNI 9021/2; 
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Si farà riferimento alle seguenti normative: 

 a)  Conifere 

  ISO 1029  Segati di conifere. Difetti. Classificazione 

  ISO 1030  Segati di conifere. Difetti. Misurazione 

 ISO 1031  Segati di conifere. Difetti.Termini e definizioni 

 UNI 8198  Segati di conifere. Classificazione in base alla resistenza 
meccanica. 

 b)  Latifoglie 

 ISO 2299  Segati di latifoglie. Difetti. Classificazione 

 ISO 2300  Segati di latifoglie. Difetti. Termini e definizioni 

 ISO 2301  Segati di latifoglie. Difetti. Misurazione. 

Altre norme di riferimento: 

 UNI 8947  Segati di legno. Individuazione e misurazione dei difetti da 
essiccazione. 

 UNI 8662-1 Trattamenti del legno. Termini generali. 

 UNI 8662-1 FA 197-87 Foglio di aggiornamento n. 1 alla UNI 8662/1. 
Trattamenti del legno. Termini generali. 

 UNI 8662-2 Trattamenti del legno. Termini relativi all’impregnazione e 
alla preservazione. 

 UNI 8662-3  Trattamenti del legno. Termini relativi all’essiccazione. 

 UNI 8859  Trattamenti preservanti del legno. Impregnazione a 
pressione in autoclave mediante composti in soluzione acquosa di rame, cromo 
e arsenico (CCA). 

 UNI 8976  Trattamenti preservanti del legno. Impregnazione a 
pressione in autoclave mediante creosoto; 

 UNI 8940  Legno. Trattamenti preservanti. Applicazione di sostanze 
preservanti in solvente organico con il procedimento a doppi vuoto. 

 UNI 9090  Legno. Trattamenti preservanti contro attacchi di funghi. 
Istruzioni per la preservazione con soluzioni a base di ossido di stagno 
tributilico. 

 UNI 9092-2  Trattamenti preservanti del legno. Impregnazione a 
pressione in autoclave. Determinazione dell’assorbimento netto di liquido 
impregnante. 

 UNI 9030  Segati di legno. Qualità di essiccazione. 

 UNI 9030 FA 1-90 Segati di legno. Qualità di essiccazione. 

UNI 8947  Segati di legno. Individuazione e misurazione dei difetti da 
essiccazione. 

UNI 8662-1 Trattamenti del legno. Termini generali. 

UNI 8662-1 FA 197-87 Foglio di aggiornamento n. 1 alla UNI 8662/1. 
Trattamenti del legno. Termini generali. 

UNI 8662-2 Trattamenti del legno. Termini relativi all’impregnazione e alla 
preservazione. 

UNI 8662-3 Trattamenti del legno. Termini relativi all’essiccazione. 
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UNI 8859 Trattamenti preservanti del legno. Impregnazione a pressione in 
autoclave mediante composti in soluzione acquosa di rame, cromo e arsenico 
(CCA). 

UNI 8976 Trattamenti preservanti del legno. Impregnazione a pressione in 
autoclave mediante creosoto; 

UNI 8940 Legno. Trattamenti preservanti. Applicazione di sostanze 
preservanti in solvente organico con il procedimento a doppi vuoto. 

UNI 9090 Legno. Trattamenti preservanti contro attacchi di funghi. Istruzioni 
per la preservazione con soluzioni a base di ossido di stagno tributilico. 

UNI 9092-2 Trattamenti preservanti del legno. Impregnazione a pressione in 
autoclave. Determinazione dell’assorbimento netto di liquido impregnante. 

UNI 9030 Segati di legno. Qualità di essiccazione. 

UNI 9030 FA 1-90 Segati di legno. Qualità di essiccazione. 

UNI EN 1910 -30/04/2001. Rivestimenti di legno per pavimenti e rivestimenti 
interni ed esterni di parete con elementi discontinui di legno. Determinazione 
della stabilità dimensionale. 

 

Pannelli a base di fibra di legno 

I pannelli a base di fibra di legno, oltre a quanto specificato nel progetto e/o 
negli articoli relativi alla destinazione d’uso, si intendono forniti con le seguenti 
caratteristiche: 

- tolleranze sulle lunghezza e larghezza: +/- 3 mm; 

- tolleranze sullo spessore: +/- 0,5 mm; 

- umidità non maggiore dell’8% 

- massa volumica: per tipo tenero minore di 350 kg/m2; per tipo semiduro tra 
350 e 800 kg/m2; per tipo duro oltre 800 kg/m2, misurate secondo la norma UNI 
EN ISO 20354. 

La superficie potrà essere: 

-  grezza (se mantenuta come risulta dalla pressatura); 

- levigata (quando ha subito la lavorazione predetta); 

- rivestita su uno o due facce mediante placcatura, impiallacciatura o smalti). 

 

Si farà riferimento alle seguenti norme: 

UNI EN 316 Pannelli di fibra di legno. Definizione, classificazione e 
simboli. 

UNI EN 318 Pannelli di fibra di legno. Determinazione delle variazioni 
dimensionali associate a variazioni di umidità relativa. 

UNI EN 320 Pannelli di fibra di legno. Determinazione della resistenza 
alla estrazione assiale delle viti. 

UNI EN 321 Pannelli di fibra di legno. Prove cicliche in ambiente umido. 

Pannelli a base di particelle di legno 

I pannelli a base di particelle di legno a complemento di quanto specificato nel 
progetto, o negli articoli relativi alla destinazione d’uso, si intendono forniti con 
le seguenti caratteristiche: 

- tolleranze sulla lunghezza e larghezza: +/- 5 mm; 
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- tolleranze sullo spessore: +/- 0,5 mm; 

- umidità del 10% +/-3%; 

- superficie: grezza; levigata ; rivestita. 

Funzionalmente avranno le seguenti caratteristiche: 

- rigonfiamento massimo dopo immersione in acqua: 12%  

 

Si farà riferimento alle seguenti norme: 

UNI EN 309 Pannelli di particelle di legno. Definizione e classificazione. 

UNI EN 311 Pannelli di particelle di legno. Resistenza al distacco degli 
strati esterni dei pannelli di particelle. Metodo di prova. 

UNI EN 312-1 Pannelli di particelle di legno. Specifiche. Requisiti generali di 
tutti i tipi di pannelli. 

UNI EN 312-2 Pannelli di particelle di legno. Specifiche.Requisiti dei pannelli 
per uso generale in ambiente secco. 

UNI EN 312-3 Pannelli di particelle di legno. Specifiche.Requisiti dei pannelli. 
Requisiti dei pannelli per allestimenti interni (inclusi i mobili) per uso in ambiente 
secco. 

UNI EN 312-4 Pannelli di particelle di legno. Specifiche. Requisiti dei pannelli 
portanti per uso in ambiente secco. 

UNI EN 312-5 Pannelli di particelle di legno. Specifiche. Requisiti dei pannelli 
portanti per uso in ambiente umido. 

UNI EN 312-6 Pannelli di particelle di legno. Specifiche. Requisiti dei pannelli 
portanti per carichi pesanti per uso in ambiente secco. 

UNI EN 312-7 Pannelli di particelle di legno. Requisiti dei pannelli portanti per 
carichi pesanti per uso in ambiente umido. 

UNI EN 317 Pannelli di particelle di legno e pannelli di fibra di legno. 
Determinazione del rigonfiamento dello spessore dopo immersione in acqua. 

UNI EN 319 Pannelli di particelle di legno e pannelli di fibra di legno. 
Determinazione della resistenza a trazione perpendicolare al piano del 
pannello. 

Pannelli di legno compensato e paniforti 

I pannelli di legno compensato e paniforti a complemento di quanto specificato 
nel progetto, o negli articoli relativi alla destinazione d’uso, si intendono forniti 
con le seguenti caratteristiche: 

- tolleranze sulle lunghezza e larghezza: +/- 5 mm; 

- tolleranze sullo spessore: +/- 1 mm; 

- umidità non maggiore del 12%; 

- grado di incollaggio  (minimo 8), misurato secondo UNI EN 314/1 e 2. 

 

3. PARTE II – OPERE EDILI 
 

La presente relazione tecnica e relativi ulteriori elaborati progettuali sono riferiti 
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alla progettazione architettonica a servizio della corte di Palazzo Visconti in 
prossimità del centro di Saronno, in provincia di Varese.  

Palazzo Visconti è costituito da un corpo di fabbrica principale di tre livelli, 
dotato di un porticato a doppia altezza, e da due ali di due livelli che, insieme 
ad altri corpi accessori, generano una grande corte interna, a cui si accede da 
Via Giuditta Pasta. Due ingressi laterali accessori permettono di raggiungere la 
corte da diverse direzioni. 

Il progetto si propone di sfruttare l’ampia corte centrale di Palazzo Visconti, 
attraverso la realizzazione di un anfiteatro in cui organizzare eventi e spettacoli.  

Vista l’inagibilità degli ambienti interni dell’edificio e il generale stato di degrado 
delle finiture e degli intonaci esterni, risulta necessario conferire al progetto una 
duplice funzione: da un lato quella di creare un luogo adatto ad ospitare eventi 
aperti al pubblico, che si integri nel contesto architettonico di Palazzo Visconti 
e permetta di apprezzarne l’impianto; dall’altro quella di proteggere da ogni 
rischio causato dal cattivo stato generale dell’edificio. 

Viene quindi proposta la realizzazione di una struttura reticolare in metallo dal 
forte carattere temporaneo, che dialoga con l’architettura dell’edificio e ne 
rispetta le caratteristiche.  

 

3.1 CONTROPARETE IN CARTONGESSO REI 120 

3.1.a Parete esterna in cartongesso 

Placcatura di parete eseguita con lastra di cartongesso 

Fornitura e posa in opera di controparete  antisfondellamento, eseguita con 
lastre in gesso fissate con viti autoforanti all'intelaiatura primaria eseguita con 
profilati in acciaio zincato e/o con rivestimento organico privo di cromo, 
ecologico, anticorrosivo, dielettrico. La determinazione dell'interasse 
dell'intelaiatura primaria e secondaria  sarà valutata nella fase di progetto, 
valutando il rischio di sfondellamento specifico per il coefficiente di sicurezza. I 
giunti fra le lastre, orizzontali e verticali, saranno trattati con stucchi specifici, 
nastri d’armatura e quanto necessario per dare il lavoro finito a regola d’arte. 
Compresa l'esecuzione di prove a trazione strumentali, realizzate in opera per 
tipologia di travetto e/o solaio, dei fissaggi ai travetti con un carico >60 kg 
mediante dinamometro elettronico e certificazione finale del pacchetto. 
Compreso l'impiego di piani di lavoro per qualsiasi altezza, le assistenze 
murarie, la pulizia finale e allontanamento dei materiali di risulta.  

Per esecuzione controsoffittatura in aderenza o ribassata, del tipo: - con lastre 
in gesso fibrorinforzato rivestito, armate mediante accoppiamento solidale con 
rete a doppia orditura in fibra di vetro, in Classe A2-s1,d0 di reazione al fuoco, 
spessore 15 mm. L'elemento costruttivo completo dovrà avere caratteristiche 
prestazionali di resistenza al fuoco pari a REI 120. Con capacità portante di 
risposta flessionale non inferiore a 115 Kg/m² 
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3.2 PAVIMENTAZIONI 

3.2.a Esecuzione delle pavimentazioni 

  Campionatura o scheda tecnica da sottoporre all’approvazione della DL  

Per la pavimentazione su strato portante sarà effettuata la realizzazione degli 
strati utilizzando i materiali indicati nel progetto; ove non sia specificato in 
dettaglio nel progetto o a suo complemento si rispetteranno le prescrizioni 
seguenti. 

1) Durante la realizzazione si avrà cura di verificare la continuità dello strato, la 
corretta sovrapposizione o realizzazione dei giunti e l'esecuzione dei bordi, 
risvolti, ecc. 

2) Per lo strato ripartitore, durante la realizzazione avrà cura di verificare, oltre 
alla corretta esecuzione dello strato in quanto a continuità e spessore, la 
realizzazione di giunti e bordi e dei punti di interferenza con elementi verticali o 
con passaggi di elementi impiantistici in modo da evitare azioni meccaniche 
localizzate o incompatibilità chimico fisiche. Sarà da verificare che la superficie 
finale abbia caratteristiche di planarità, rugosità, ecc. adeguate per lo strato 
successivo. 

3) Durante la realizzazione si curerà la uniforme e corretta distribuzione del 
prodotto con riferimento agli spessori e/o quantità consigliate dal produttore in 
modo da evitare eccesso da rifiuto o insufficienza che può provocare scarsa 
resistenza o adesione. Si verificherà inoltre che la posa avvenga con gli 
strumenti e nelle condizioni ambientali (temperatura, umidità) e preparazione 
dei supporti suggeriti dal produttore (norma UNI 10329:1994). 

4) Durante la fase di posa si curerà la corretta esecuzione degli eventuali motivi 
ornamentali, la posa degli elementi di completamento e/o accessori, la corretta 
esecuzione dei giunti, delle zone di interferenza (bordi, elementi verticali, ecc.) 
nonché le caratteristiche di planarità o comunque delle conformazioni 
superficiali rispetto alle prescrizioni di progetto, nonché le condizioni ambientali 
di posa e i tempi di maturazione. 

5) Per lo strato di isolamento acustico, durante la fase di posa in opera si curerà 
il rispetto delle indicazioni progettuali e comunque la continuità dello strato con 
la corretta realizzazione dei giunti/sovrapposizioni, la realizzazione accurata dei 
risvolti ai bordi e nei punti di interferenza con elementi verticali (nel caso di 
pavimento cosiddetto galleggiante i risvolti dovranno contenere tutti gli strati 
sovrastanti). Sarà verificato, nei casi dell'utilizzo di supporti di gomma, sughero, 
ecc., il corretto posizionamento di questi elementi e i problemi di compatibilità 
meccanica, chimica, ecc., con lo strato sottostante e sovrastante. 

Per le pavimentazioni su terreno la realizzazione degli strati sarà effettuata 
utilizzando i materiali indicati nel progetto, ove non sia specificato in dettaglio 
nel progetto o a suo complemento si rispetteranno le prescrizioni seguenti. 

1) Per lo strato costituito dal terreno si provvederà alle operazioni di 
asportazione dei vegetali e dello strato contenente le loro radici o comunque 
ricco di sostanze organiche. Sulla base delle sue caratteristiche di portanza, 
limite liquido, plasticità, massa volumica, ecc. si procederà alle operazioni di 
costipamento con opportuni mezzi meccanici, alla formazione di eventuale 
correzione e/o sostituzione (trattamento) dello strato superiore per conferirgli 
adeguate caratteristiche meccaniche, di comportamento all'acqua, ecc. In caso 
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di dubbio o contestazione si farà riferimento alla norma UNI 8381:1982 e/o alle 
norme CNR sulle costruzioni stradali. 

2) Per lo strato impermeabilizzante o drenante si adotteranno opportuni dosaggi 
granulometrici di sabbia, ghiaia e pietrisco in modo da conferire allo strato 
resistenza meccanica, resistenza al gelo, limite di plasticità adeguati. Per gli 
strati realizzati con geotessili si curerà la continuità dello strato, la sua 
consistenza e la corretta esecuzione dei bordi e dei punti di incontro con opere 
di raccolta delle acque, strutture verticali, ecc. 

In caso di dubbio o contestazione si farà riferimento alla UNI 8381:1982 e/o alle 
norme CNR sulle costruzioni stradali. 

1) Per lo strato ripartitore dei carichi si curerà la corretta esecuzione degli 
spessori, la continuità degli strati, la realizzazione dei giunti dei bordi e dei punti 
particolari. 

2) Per lo strato di compensazione e/o pendenza è ammesso che esso sia 
eseguito anche successivamente allo strato ripartitore purché sia utilizzato 
materiale identico o comunque compatibile e siano evitati fenomeni di 
incompatibilità fisica o chimica o comunque scarsa aderenza dovuta ai tempi di 
presa, maturazione e/o alle condizioni climatiche al momento dell'esecuzione. 

3) Per lo strato di rivestimento si curerà in particolare la continuità e regolarità 
dello strato (planarità, deformazioni locali, pendenze, ecc.), l'esecuzione dei 
bordi e dei punti particolari. Si curerà inoltre l'impiego di criteri e macchine 
secondo le istruzioni del produttore del materiale e il rispetto delle condizioni 
climatiche e di sicurezza e dei tempi di presa e maturazione. 

La Direzione dei Lavori per la realizzazione delle coperture piane opererà come 
segue. 

a) Nel corso dell'esecuzione dei lavori (con riferimento ai tempi e alle procedure) 
verificherà via via che i materiali impiegati e le tecniche di posa siano 
effettivamente quelle prescritte e inoltre, almeno per gli strati più significativi, 
verificherà che il risultato finale sia coerente con le prescrizioni di progetto e 
comunque con la funzione che è attribuita all'elemento o strato realizzato. In 
particolare si verificherà: il collegamento tra gli strati; la realizzazione dei 
giunti/sovrapposizioni per gli strati realizzati con pannelli, fogli e in genere con 
prodotti preformati; la esecuzione accurata dei bordi e dei punti particolari. Ove 
sono richieste lavorazioni in sito verificherà con semplici metodi da cantiere: 

1. le resistenze meccaniche (portate, punzonamenti, resistenze a flessione); 

2. adesioni fra strati (o quando richiesto l'esistenza di completa separazione); 

3. tenute all'acqua, all'umidità, ecc. 

b) A conclusione dell'opera eseguirà prove (anche solo localizzate) di 
funzionamento formando battenti di acqua, condizioni di carico, di 
punzonamento, ecc. che siano significativi delle ipotesi previste dal progetto o 
dalla realtà. 

c) Avrà cura di far aggiornare e raccogliere i disegni costruttivi unitamente alla 
descrizione e/o schede tecniche dei prodotti impiegati (specialmente quelli non 
visibili a opera ultimata) e le prescrizioni attinenti la successiva manutenzione. 

 

Modalità di posa 

Il piano di posa dei pavimenti di qualunque tipo dovrà essere opportunamente 
trattato (mediante sottofondi, livellamenti, ecc.) onde ottenere superfici 
perfettamente piane. I piani di posa dei pavimenti non dovranno presentare 
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lesioni di sorta e dovranno essere, per quelli che lo richiedono, correttamente 
stagionati 

Tutti i pavimenti dovranno essere, per quelli che lo richiedono, correttamente 
stagionati; saranno utilizzati, se necessario, additivi antiritiro e nel caso di 
notevoli estensioni dovranno essere previsti accorgimenti per permettere 
dilatazioni e/o ritiri: dovranno essere eseguiti giunti elastici, scuretti, 
quadronature, ecc. in modo da prevenire inconvenienti estetici e funzionali 
all’uso delle pavimentazioni. 

Nel caso di temperature diurne eccezionalmente elevate l'esecuzione dei 
sottofondi tradizionali e delle relative pavimentazioni posate con l'uso di malta 
dovrà essere limitato alle ore più fresche della giornata. L'esecuzione di 
sottofondi tradizionali e di pavimenti su malta dovrà essere sospesa quando la 
temperatura scende al di sotto degli 0°C. I sottofondi tradizionali posti all'esterno 
dovranno essere protetti dall'azione diretta dei raggi solari per il tempo 
necessario alla normale presa e indurimento della malta e all'occorrenza 
dovranno essere mantenuti bagnati nei primi giorni; dovranno anche essere 
protetti con idonei provvedimenti, sia dal vento che dalla pioggia violenta. 

Tutti i pavimenti dovranno risultare di colori uniformi secondo le tinte e le qualità 
dei campioni presentati preventivamente per l'accettazione al Direttore dei 
Lavori e alla DA. La posa in opera dei pavimenti di qualsiasi tipo e genere dovrà 
venire eseguita in modo che la superficie risulti perfettamente piana, salvo 
formazione di pendenze imposte in progetto e osservando le disposizioni che 
di volta in volta saranno impartite dal Direttore dei Lavori e dalla DA. 

L’orizzontalità dovrà essere scrupolosamente curata: non saranno accettate 
pavimentazioni che presentassero ondulazioni superiori ai 2mm misurati con 
l'apposizione a pavimento di un regolo di 2 m di lunghezza. Nel caso di 
pavimenti da posare con malta e collanti, i singoli elementi dovranno risultare 
perfettamente fissati al sottostrato e non dovrà verificarsi sulle connessure dei 
diversi elementi la benché minima ineguaglianza. 

L'Appaltatore sarà tenuto a disporre efficienti sbarramenti onde evitare il 
passaggio di operai e materiali sui pavimenti appena gettati o posati, per tutto 
il tempo necessario alla stabilizzazione del pavimento. 

Per tutte le pavimentazioni l’Appaltatore dovrà produrre la scheda tecnica del 
materiale che intende posare, dimostrando la corrispondenza alle 
caratteristiche richieste e l’equipollenza di valori di prova effettuati con 
riferimento ad altre normative rispetto a quelli delle presenti specifiche. 

I materiali forniti a cura dell'Appaltatore dovranno essere tempestivamente 
campionati e sottoposti al Direttore dei Lavori per l'approvazione . 

A lavoro ultimato e appena prima della consegna, le pavimentazioni dovranno 
essere pulite e/o lavate con accuratezza e incerate. L’Appaltatore, nella 
valutazione degli oneri per la realizzazione dei pavimenti, dovrà tenere conto 
delle particolari geometrie dell’edificio senza poter avanzare pretese di maggiori 
compensi per realizzazioni con forme particolari. 

3.2.b Pavimento galleggiante in legno 

Pavimento in legno composito fissata a secco (tipo DECO’) sopraelevato 
costituito da pannelli modulari e struttura di sopraelevazione costituita da una 
sottostruttura in legno per pavimenti galleggianti con piedini regolabili. Tale 
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struttura poggia su di un materiale compatto (sassi, terra) livellato,  già 
esistente.  

3.2.c Pavimentazione esterna in ghiaia  

Fornitura e spandimento di ghiaia per la formazione di piani orizzontali dell'area 
esterna e alla definizione e disciplina degli stessi delimitando le aree soggette 
a calpestio. Essi hanno carattere di natura funzionale e di natura estetica. Le 
pavimentazioni in ghiaia sono costituite da pezzetti in pietra aventi un diametro 
compreso tra i 5 e 30 mm. 

Le pavimentazioni si ottengono miscelando un formulato monocomponente a 
base di resine leganti, con cemento bianco ed inerti naturali con colorazioni e 
granulometria diverse (da 3 a 5 mm). In genere la miscela, preparato l'impasto 
in betoniera, viene posata sulle superfici da rivestire formando un tappetino di 
spessore variabile ( da 1 a 4 cm).  

In genere le pavimentazioni di ghiaia si ottengono disponendo strati di ghiaia 
fine (circa 3 cm) su di un sottofondo compatto formato da ghiaia di medie 
dimensioni e pietrisco, per uno spessore totale che varia tra gli 8 e 15 cm. 

Integrare periodicamente gli strati di ghiaia rimossa e provvedere ad eliminare 
eventuali specie vegetai infestanti cresciute all'interno, foglie, rami, ecc.. 

3.3 STRUTTURE IN ACCIAIO 

3.3.a Strutture in acciaio 

Le  norme  riguardanti  le  costruzioni  di  acciaio  relative  ad  opere  di  
ingegneria  civile  ed industriale, eccettuate quelle per le quali vige una 
regolamentazione apposita a carattere particolare, sono contenute nelle 
Nuove Norme tecniche per le costruzioni contenute nel D.M. 14 Gennaio 
2008 (NTC2008) e nella relativa Circolare n. 617 del 2 febbraio 2009 
“Istruzioni per l’Applicazione Nuove Norme Tecniche Costruzioni di cui al 
Decreto Ministeriale 14 gennaio 2008”.  

Possono essere impiegati prodotti conformi ad altre specifiche tecniche 
qualora garantiscano un livello  di  sicurezza  equivalente  e  tale  da  
soddisfare  i  requisiti  essenziali  della  direttiva 89/106/CEE. Tale 
equivalenza sarà accertata dal Ministero delle infrastrutture, Servizio 
tecnico centrale. 

È consentito l'impiego di tipi di acciaio diversi da quelli sopra indicati purché 
venga garantita alla costruzione, con adeguata documentazione teorica e 
sperimentale, una sicurezza non minore di quella prevista dalle presenti 
norme. 

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 sono 
rispondenti alle prescrizioni delle norme UNI EN ISO 377, UNI 552, UNI EN 
10002-1, UNI EN 10045 -1. 

Le tolleranze di fabbricazione devono rispettare i limiti previsti dalla EN 
1090. 

In sede di progettazione si possono assumere convenzionalmente i 
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seguenti valori nominali delle proprietà del materiale: 
 

Modulo elastico                                             E = 210.000 N/mm2
 

Modulo di elasticità trasversale                    G = E/2(l+ ν) N/mm2
 

Coefficiente di Poisson                                 ν = 0,3 

Coefficiente di espansione termica lineare   a = 12 x 10-6 per °C-1
 

(per temperature fino a 100°C) 

Densità                                                          ρ = 7850 kg/m3
 

 
Acciaio laminato 

Prodotti piani e lunghi 

Gli acciai di uso generale laminati a caldo, in profilati, barre, larghi piatti e 
lamiere devono appartenere a uno dei tipi previsti nella norma EN 10025-
1÷6 e devono e essere in possesso di attestato di qualificazione rilasciato 
dal Servizio tecnico centrale secondo le procedure di cui al punto specifico. 

Il produttore dichiara, nelle forme previste, le caratteristiche tecniche di cui 
al prospetto dell'appendice della norma europea EN 10025-1. Tali 
caratteristiche devono rispettare i limiti previsti nelle medesime specifiche 
tecniche. 

Tali  caratteristiche  sono   contenute  nelle   informazioni  che  
accompagnano  l'attestato  di qualificazione ovvero, quando previsto, la 
marcatura CE di cui al D.P.R. n. 246/1993. 

 

Profilati cavi 

Gli acciai di uso generale in forma di profilati cavi (anche tubi saldati 
provenienti da nastro laminato a caldo) devono appartenere a uno dei tipi 
aventi le caratteristiche meccaniche riportate nelle specifiche norme 
europee elencate nella successiva tabella nelle classi di duttilità JR, J0, J2 
e K2. 

Il produttore dichiara le caratteristiche tecniche che devono essere 
contenute nelle informazioni che accompagnano l'attestato di qualificazione 
ovvero, quando previsto, la marcatura CE di cui al D.P.R. n. 246/1993. 

Le caratteristiche tecniche per i profilati cavi devono essere in accordo con 
quanto previsto dalle tabelle delle norme di riferimento: EN 10210-1 e EN 
10219-1, 
 

 

Acciaio per strutture saldate 

 

Composizione chimica degli acciai 

Gli acciai da saldare, oltre a soddisfare le condizioni indicate al punto 89.2.1, 
devono avere composizione chimica contenuta entro i limiti previsti dalle 
norme europee applicabili. 
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Fragilità alle basse temperature 

La temperatura minima alla quale l'acciaio di una struttura saldata può 
essere utilizzato senza pericolo di rottura fragile, in assenza di dati più 
precisi, deve essere stimata sulla base della temperatura T alla quale per 
detto acciaio può essere garantita una resilienza KV, secondo le norme 
europee applicabili. 

La temperatura T deve risultare minore o uguale a quella minima di servizio 
per elementi importanti di strutture saldate soggetti a trazione con tensione 
prossima a quella limite aventi spessori maggiori di 25 mm e forme tali da 
produrre sensibili concentrazioni locali di sforzi, saldature di testa o d'angolo 
non soggette a controllo, o accentuate deformazioni plastiche di formatura. 
A parità di altre condizioni, via via che diminuisce lo spessore, la 
temperatura T può innalzarsi a giudizio del progettista fino ad una 
temperatura di circa 30°C maggiore di quella minima di servizio per spessori 
dell'ordine di 10 millimetri. 

Un  aumento  può  aver  luogo  anche  per  spessori  fino  a  25  mm  via  
via  che  l'importanza dell'elemento strutturale decresce o che le altre 
condizioni si attenuano. 
 

Bulloni  

I bulloni, conformi per le caratteristiche dimensionali alle UNI EN ISO 4016 
ed alle UNI 

5592, devono appartenere alle sotto indicate classi delle UNI EN 20898, 
associate nel modo indicato nella tabella. Tutti i bulloni dovranno essere 
marchiati CE e con il simbolo SB (Structural Bolt). 

 

Tabella – Classi di bulloni (UNI EN 20898) 

 

 

 

 

Bulloni per giunzioni ad attrito 

I bulloni per giunzioni ad attrito devono essere conformi alle prescrizioni della 
tabella, viti e dadi devono essere associati come indicato nella tabella 

Viti, dadi, rosette e/o piastrine devono provenire da un unico produttore. 

Acciai inossidabili 

Nell'ambito  delle  indicazioni generali,  è  consentito  l'impiego  di acciaio  
inossidabile per  la realizzazione di strutture metalliche. 

In particolare per i prodotti laminati la qualificazione è ammessa anche nel 
caso di produzione non continua, permanendo tutte le altre regole relative 
alla qualificazione e al controllo. 
 

3.3.b Ringhiere metalliche 

Parapetto di scale, ballatoi, balconi, terrazze e simili; con profilati normali tondi, 
quadri, piatti, angolari a disegno semplice.  

Elemento Normali Ad alta resistenza 
Vite 4.6 5.6 6.8 8.8 10.9 
Dado 4 5 6 8 10 
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Compresa una mano di antiruggine, le assistenze per lo scarico, il deposito, il 
sollevamento a piè d'opera, la posa da fabbro e muraria, i fissaggi, gli accessori 
d'uso.  

In corrispondenza delle rampe scale, dei soppalchi, e sulla terrazza sono 
previsti dei parapetti esterni con ringhiera in ferro verniciato con una mano 
di fondo e due mani di vernice (v. specifiche). Le ringhiere sono realizzate 
con profili pieni dal semplice disegno e conformi ai dettami del DM 2008. 
Ove le scale siano risultino realizzate tra murature, esse saranno dotate di 
corrimano posto in opera sulle pareti da realizzarsi in metallo, completo di 
ancoraggi a muro, o interamente in ferro utilizzando tondi o piatti o sezioni 
sagomate. 

(Peso medio indicativo 25 kg/m²) 

3.3.c PENSILINA IN LAMIERA STRIATA  

Carpenteria metallica limitata a parti di edifici per travature per solai, coperture, 
ossature, rampe e ripiani scale, pensiline, balconi e simili, in opera imbullonata 
o saldata.  

Acciaio del tipo S235, S275 e S355.  

Compresi i profilati di qualsiasi tipo, sezione e dimensione, piastre, squadre, 
tiranti, bulloni, fori, fissaggi; mano di antiruggine; trasporti e sollevamenti; opere 
di sostegno e protezione, esclusi oneri per demolizioni e ripristini di opere 
murarie.  

 

Le pensiline con volta a botte in lamiera stirata in acciaio piegato, zincato e 
verniciato a polvere si sviluppano all’interno dei due androni laterali dell’edificio, 
proteggendo le vie di fuga dall’eventuale caduta di calcinacci dai soffitti. 

La struttura della pensilina è costituita da :  

- un elemento strutturale in acciaio sp.70mm, zincato e verniciato a polvere; 

- piatti ad L e T in acciaio saldato alla struttura 70x15mm, zincato e verniciato a 
polvere; 

- pilastro scatolare in acciaio 4x8 cm, zincato e verniciato a polvere fissati al 
suolo attraverso ancoraggi metallici imbullonati 

Come da dettagli architettonici . 

 

3.4 ESECUZIONE DI PROVE 

3.4.a Saldature 

Personale di saldatura 

I saldatori nei procedimenti semiautomatici e manuali dovranno essere 
qualificati secondo EN 287-1 da parte di un Ente terzo. A deroga di quanto 
richiesto i saldatori che eseguono giunti a T con cordoni d'angolo non 
potranno essere qualificati mediante l'esecuzione di giunti testa-testa. Gli 
operatori dei procedimenti automatici o robotizzati dovranno essere 
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certificati secondo EN 1418. Tutti i procedimenti di saldatura dovranno 
essere qualificati secondo EN 2883. 

Controllo di qualità delle strutture saldate 

Il controllo delle saldature e  il controllo di qualità deve accertare che  le 
giunzioni saldate 

corrispondano alla qualità richiesta dalle condizioni di esercizio e quindi 
progettuali; il direttore dei lavori potà fare riferimento alla norma UNI EN 
12062. 

Per un’ottimale saldatura bisogna fare riferimento ai seguenti punti: 
 controllo di tutti i fattori di cui è già nota e certa l’influenza sicura, 
positiva o negativa (tipi di materiali, preparazione dei lembi, posizioni di 
saldatura, tecnica di saldatura, manodopera impiegata); 
 valutazione pratica, mediante prove da effettuarsi prima della 
realizzazione dell’opera, dell’effetto di fattori di cui non è definibile a priori 
l’influenza e che possono essere collegati all’impiego di materiali, tecniche 
e condizioni di saldatura non consuete; 
 applicazione di tutte le precauzioni che l’esperienza e le regole dell’arte 
suggeriscono; 
 valutazione diretta dei risultati ottenuti sulle saldature dell’opera. Il 
controllo delle saldature deve avvenire nelle seguenti tre fasi: 

o verifiche e prove preliminari; 
o ispezione durante la preparazione e l’esecuzione delle 

saldature; 
o controllo diretto dei giunti saldati. 

La prima fase è quella che viene tradizionalmente chiamata controllo 
indiretto delle saldature. 

Tra le verifiche e le prove preliminari, cioè precedenti l’esecuzione delle 
saldature della costruzione, il tecnico eseguirà l’esame della 
documentazione progettuale. Di esse sono rilevanti l’esame del progetto 
esecutivo in modo da potere fornire all’officina tutti i dati necessari e 
l’adeguatezza dei materiali e delle tecniche di saldatura previste. 

Con l’ispezione durante la costruzione il tecnico potrà accertarsi che tutto 
quello che è stato stabilito nella documentazione tecnica fornita all’officina 
e i particolari accorgimenti dalla buona pratica siano effettivamente adottati 
per garantire una migliore esecuzione della saldatura. 

Con il controllo diretto invece si procede al collaudo vero e proprio del giunto 
realizzato. 

3.5 DISEGNI COSTRUTTIVI - DOCUMENTAZIONE - CATALOGHI 
Dovranno essere sottoposti alla Stazione Appaltante, e per esso alla  D.L., 
gli schemi costruttivi, la documentazione, i cataloghi tecnici con le istruzioni 
per la approvazione di tutte le apparecchiature ed i materiali previsti per la 
realizzazione delle opere strutturali. 

L’Appaltatore dovrà sottomettere i disegni costruttivi per la approvazione e 
confermare i disegni indicanti il lay-out generale delle installazioni. 

Dovrà  inoltre  completarli  con  gli  eventuali  dettagli,  fissaggi, relazioni 
tecniche e di calcolo. 

Dovrà inoltre fornire e/o sottoporre i disegni relativi ai  dettagli  di  montaggio  
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e  di  installazione,  ai basamenti, alle forometrie e quant’altro necessario. 

3.6 MODI DI ESECUZIONE DI OGNI CATEGORIA DI LAVORI 
Tutti i lavori devono essere eseguiti secondo le migliori regole d’arte e le 
prescrizioni della Direzione dei Lavori, in modo che la struttura risponda 
perfettamente a tutte le condizioni stabilite nel Capitolato Speciale 
d’Appalto, al progetto ed alla normativa vigente. 

L'Appaltatore, inoltre, dovrà sostenere gli oneri derivanti dai lavori accessori 
e delle relazioni tecniche specialistiche e di dettaglio per dare l’opera finita 
ed utilizzabile a termini di legge.  

L'Appaltatore,  fino  all'approvazione  del  collaudo  da  parte della Stazione 
appaltante   è ritenuto responsabile della funzionalità e integrità  della 
struttura ed è, quindi, obbligato, se necessario, ad effettuare sostituzioni, 
riparazioni, reintegri qualora se ne presentasse l'esigenza. 
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