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11.3.16 Prove di qualificazione e verifiche periodiche della qualita

I laboratori incaricati, di cui atf’ait. 39 del DPR n 380/2001, devono operate seconde uno specifico
piano di qualita approvato dat Servizio Tecnico Centrale

I certificad di prova emessi dovranno essere unilommati ad vn modello standard elaboralo dal

Servizio Teenico Centrale.

I relativi certificati devono contenere almeno:

- Tidentificazione dell’ azienda produttrice ¢ dello stabilimento di preduzione;

- I'indicarione del tipo di prodotio ¢ della eventuale dichiarate saldabilitd;

- il marchio di identificazione del prodotto depositato presso il Setvizio lecnico Centr:

- gl eswemi dell’attestata di qualificazione nonché l'ultimo atestato di cn ferma della
qualificazione (per le sole veriliche periodiche deila qualila); '

- la dala del prelievo, il luogo di efletluazione delle prove ¢ 1a data di cmlbblonﬂ

- le dimensioni nominali ed effettive del prodotto ed i 1isultati delle prove esegin '

- T'analisi chimica per i prodoti dichiarati saldabili (o comungue utilizza T } ta fabbricazione di
prodotti finiti elettrosaldati);

- le elahoiazioni statistiche previste nei $§: 11.3 211, 113212, 113

ceslilicalo;

[ prelievi in stabilimento sono effettuati, ove possibile. dalla linea di proghuzione.

Le prove possono essere ellelluale dai tecnici del idbommnu caticato, anche presso lo
stabitimento del produttore, qualora e attrezzature utilizzate mano tarate ¢ la loro idoncita sia
accerlala e documentala

Di ¢id ne deve essere fatia esplicita menzione nel rappotto, ro’va nel quale deve essere presente
la dichiarazione del rapprescntante del laboratotio incaricato ¥élativa all’idoncita delle attrezzasurc
utilizzate.

in caso di risultato negative delle prove il Produg ave individuare le cause ¢ apporlare e
opportung azioni correttive, dandone comunicaziom ai aboratorio incaticato € successivamente
ripetere le prove di verifica

ie apcuh:_ht: per Velletluarione delle prove di qullll(_dll(}nC e delle veriliche periodiche della
qualith, ivi compresa la cadenza tempmalc del cnntmlh stessi, sono riportate rispettivamente nei
punti seguenti:

§ 11 3.2.1%, per acciai per cemento armag . X
$ 1132 12, per acciai per red e taliccd eltrosaldati;

§ 11.33.5, pel acciai per cemento apniatd piecompresso,
§ 113 4.11, per acciai per carpenterig melalliche.

arre o rotoli;

11317  Centri di trasformazione

Si definisce Cenlro i Las ;nuanunt: un impianto eslerno alla [abbrica efo al cantiere, fisso 0
mobile, che riceve dal prodattore di acciaio elementi base (baire 0 10104, ret, lamiere o profilali,
profifati cavi, ece ) e conféFiona elementi stiwtinrali direttamente impiegabili in cantiere, pronti pe:
la messa in opera o ' p ccessive lavorazioni

I Cenuo di uzlblormazmne pud ricevere e lavorare solo prodoWi qualilicati all’origine,
accompagnati dalla documentazione provista al § L1 3.1.5.

rione deve essere posta nel caso in cui nel centro di trasformazione, vengano
elili hase, comungue qualilicali, ma provenienti da produtior dilferenti. atlraverso
‘ptocedure documentate che garantiscano 1a tintracciabilita dei prodotti

Particolare att
ulilizzad
specifich
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1l nasformatore deve dotarsi di un sistema di controllo della lavorazione allo scopo di assicurare ché.
le lavoraeioni elletluale nor comportino allerzziont tall du compromellere le carallerislich
meceaniche e geometriche dei prodot originari previste dalle presenti norme.

Tl sistema di pestione della qualita del pradetio. che soviintende al processe di trasformariong, deve
essere predisposio in coerenza con 1 norma UNI FN 180 $001:2000 ¢ certilicalo da p; 1
organisme terzo indipendente, di adeguata competenza cd organizzazione, che opera in

con la norma UNT CET EN ISO/TRC 17021:2006.
Tulli i prodotli omnili in cantiere dopo Linlervento di un rasformalore devone essere deompagnati
da idonea documentazione, specificata nel seguiic, che identifichi in modo inequivgcabile il centro
di trasformazions stesso.

I centri ¢i trasformazione sono identificatri, ai sensi delle presenti Noriigs-come “logn di
lavorazione” e, come lali, sono tenuti ad effettuare una serie di contiolii*atti a garantire la
petmanenza delle caatteiistiche, sia meccaniche che geometiche, d¢l materiale originatio. 1
conlrolli devono essere elfelluali secondo le disposizioni riportake nel seguits per ciascuna tipologia
di acclaio lavorato ’

Nell’ambito del processo provduttive deve essere posta particolare aftefzione ai processi di piegatura
e di saldara Tn particolare il Diretlore Tecnico del centro di trasformarione deve verilicare,
trarnitc opportunc prove, ¢he le picgatre ¢ ie saldatuie, anche ncl &iso di guelle non resistenti, non
alterino le caratteristiche meccaniche originarie del prodotio. ¥Pgri processi sia di sakdatwa che di

piegatnta, si potrd fave vtile riferimento alla normativa eumpfé applicabile

Per quanto sopra, & fatto obbligo a tali centri di nominare %_n‘ Ditettore Tecnico dello stabilimento
che opererd seconduw il disposto dell’art. 64, comma 3, del DPR 380/01

T centri di trastormazione sonoe lenuli a dichiarare arvivio Tecnico Centrale Ta loro allivild,
indicando 1'organizzazione, i procedimenti di layorazione lo massime dimensioni degli clementi
base utilizzati, nonché fomire copia della certificazitne del sistea di gestione della gualiti che
sovrintende al processo di rasformazione Oy fiiro di trasformazione dovr inolre indicire un
proprio loge o marchio che identifichi in modé incquivocabile il centre stesso

gno ad utilizzate esclusivamente elementi di base

Nella dichiarazione deve essere indicato IPimp
qualificali al’ovigine. e
Alla dichiatazione deve essere allegata'la nota di incatico al Diretiore Tecnico del centro di
wasformazione, controfirmata dally “Stesso per accettazione ed assunzione delle responsabilita. ai

sensi delle presenti porme, sui comtrgllysui materiali.

1l Seivizio Tecnico Centrale atie 'avvenuta presentazione della dichizazione di cul sopra

1a dichiarazione sopra citatadeye cssere confermata ammualmente al Servizio Teenico Centrale, con

allegata una dichiarazione atigstante che rlia & variato rispetto al precedente deposito, ovvero siano

descritte le avvenute varigziopi.

Omi fomitwa in caf

accompagnata:

a) da dichiarazie:
dichiarazione:
centro di trasi

Hivith, rilasciaso dal Servizio Teenico Centrale, tecunte il logoe o il marchio el
AzZione;

ione inerenle l'esecuzione delle prove di conwollo inlerno fatte eseguire dal
Dirctiof¢ ™ Fecnico del centro di trastormazione, con 1indicazione dei giowni niei quali la fomitura
wvorata Qualora il Divettore dei T.avori lo richieda, all’attestarione di cui sopra potrd
. copia dei cestiicati relativi afle prove effettuate nei giorni in cui la lavorazione ¢ stata

fiettore dei T avori 2 tenuio a verificare quanto sopra indicatn ed a rifintare le eventuals forniture
conformi, ferme restando le responsabilith del centto di trasformazione. Della documentazione
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di cui sopra dovra prendere atto it collaudatore. che ripoiterd, net Certificato di collaudo, gli estremi
del centro di trasformazione che ha [ornito 1'eventuale maleriale lavorale.

1132 ACCIAIO PER CEMENTO ARMATO

{: ammesso csclusivamente Timpicgo di accial saldabili qualificati sccondo le procedwze di cyi
precedente § 11.3.1.2¢ controllati con le modalitd riportate nel § 113211

11321  Acciaic per cemento armato B450C

L acciaio per cemenio aimaro B450C & caiatterizzato dai seguenti valoti nominali,dete’ tensioni
catatteristiche di snervamento ¢ rottura da utilizzare nei caleoli: )

Tabella 113 Ia

[ 450 Nfmm*
fi nom 340 N."rmnz

e deve rispeliare i requisili indivali nella seguente Tab 11 3 Th:

Tabella 11 .3.Ib
CARATTERISTICHE FR‘T,T?DT)ILE
Tensione caratlcristica di snervamento fe 5.0
Tensicne caratieristica di rottura Tae 3.0
Bk 160
([\ﬂ.wnm)k 1 0.0
Allungamento (A ) 10.0

Diametro del mandrino per prove di piegamento
a 00 ° e successivo raddrizzamento senza |
cricehe:

\

<12 mm %

12€ <16 mm ia
per 16< o <25 mn o
10¢

pet 25 < d<40mm

Per I"accertamento delle caratter i 1cccaniche vale quanto indicato al § 113.2.3

11322  Acciaio per cemento armato B450A

1 *acciaio per cemento aum; 6:}“34504‘\, carallerizzato dai medesimi valori nominali delle lensioni di
snervamento ¢ rottura dell’ acciaio B450C. deve rispettarc I requisiti indicati nella scguente Tab,
113 1Ic.
Tabella 11 3.1¢

“CARATTERISTICIIE REQUISITI FRA(%ILE
Teisione carneristica di snervamenio Ly 2 Ty wom 5.0
“Fensione caralerisiica di rolura v 2L rom 5.0
i [ 21,05 10.0
: (E ot imomde £1,25 1(10
Allungamento { Ay =25 % 100
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