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I ruoli del CPR e delle N'TC

La seconda parte dell’intervista all’ing. Igor Menicatti: “I Professionisti e la Produzi-
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er rispondere alle tante do-
mande che sorgono in que-
sto campo abbiamo inter-
vistato l'ing. Igor Menicatti
Responsabile della Certificazione
di Prodotto e della Formazione
area Building in ICMQ Spa.
Questa € la seconda parte dell’in-
tervista. La prima parte é disponibi-
le sul n.10/23 de Il Giornale dell’In-
gegnere.

Prodotti strutturali 1090 - pro-
duzione in outsourcing: quali
compiti e/o responsabilita o co-
munque quali competenze riman-

/
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gono necessariamente in capo al
Fabbricante? Pe. la Dir. Tec., l'ac-
quisto materiali, il tracciamento
degli stessi? Le prove materiali
post lavorazione? il Coordinatore
di Saldatura? | controlli? Le WPQR
e le WPS? Devono avere entrambi
il Coordinatore di saldatura? Ed
entrambi devono avere personale
qualificato per i controlli? In caso
ce ne siano due o piii, devono ave-
re compiti alternativi o possono
avere compiti gerarchici?

“Il Regolamento Europeo Prodotti
da Costruzione UE305/2011 (CPR)
non pone vincoli in merito alle atti-
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vita che possono essere esternaliz-
zate, al punto che in virta dell'art15
un soggetto, che di per sé si confi-
gurerebbe come rivenditore o im-
portatore, puo assumere il ruolo di
fabbricante. Egli, redigendo la DOP
e apponendo la marcatura CE a
proprio nome, si assume di fronte
al mercato tutte le responsabilita
della conformita del prodotto for-
nito alle prestazioni dichiarate.

Il fabbricante, quindi, puo esterna-
lizzare una qualsiasi, piu di una, o
al limite anche tutte le attivita vol-
te alla fabbricazione del prodotto
marcato CE.

Occorre tenere conto che tra gli
obblighi del fabbricante definiti
all'art11 del CPR vi sono: la reda-
zione della documentazione tecni-
ca; il mantenimento delle presta-
zioni dichiarate; la conservazione
della documentazione tecnica per
10 anni; la messa a disposizione
delle autorita competenti della
documentazione che dimostri: sia
il mantenimento della conformita
del prodotto alle prestazioni di-
chiarate, sia lo svolgimento pun-
tuale dei propri compiti di super-
visione delle attivita proprie del
controllo di produzione in fabbrica.

one di manufatti strutturali in c.a., in acciaio o misti, nella catena di outsourcing”

In questo contesto diventano fon-
damentali le clausole del con-
tratto di produzione per conto
terzi, stipulato tra il fabbricante e
il produttore effettivo, nonché la
loro efficace applicazione. Grazie
a queste clausole, i due devono
condividere il manuale del FPC del
prodotto esternalizzato. Questo
pud essere definito dal fabbricante
in outsourcing e ‘imposto’ al pro-
duttore effettivo, oppure potrebbe
essere condiviso contrattualmente
il manuale FPC del produttore ef-
fettivo. Dovra instaurarsi tra loro
uno scambio continuo di informa-
zioni, di documenti di registrazione
del funzionamento del controllo di
produzione in fabbrica, di certifi-
cati di taratura e di prova, di evi-
denze dei controlli sui materiali in
ingresso, sul processo produttivo,
sul prodotto finito. La documenta-
zione trasmessa sara inerente solo
a cio che il produttore effettivo re-
alizza per il fabbricante in outsour-
cing. Naturalmente, il fabbricante
in outsourcing, nell'ambito degli
accordi contrattuali, potrebbe de-
cidere di effettuare ulteriori pro-
ve e controlli, sul prodotto finito
in arrivo da parte del produttore
effettivo. Anche in questo caso, i
controlli dovranno essere effettua-
ti da personale abilitato (ad esem-
pio con qualifica di secondo livello
per le prove non distruttive sulle
saldature). Oppure, potrebbe ac-
cadere che, sempre per contratto,
i due soggetti decidano di comune
accordo che, a fronte di quantita
produttive che giustifichino tale
scelta, il fabbricante in outsourcing
distacchi un proprio coordinatore
di saldatura presso lofficina del
produttore effettivo”.

Le prove sui materiali post lavora-
zione possono e/o devono essere
riprodotte come gemelli del pro-
dotto reale o bisogna estrarli pro-
prio dal prodotto gia pronto?

“Nellambito  della definizione
del piano di taglio, solitamente si
possono gia prevedere i provini
da estrarre dai semilavorati per le
prove distruttive sui materiali. Ol-
tre a cio, possono essere effettuate
delle prove non distruttive sulle
saldature, che non richiedono l'e-
strazione di provini, ma solo la rag-
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giungibilita della saldatura. Le pro-
ve distruttive sulle saldature sono
generalmente volte alla conver-
sione operativa dei procedimenti
di saldatura qualificati mediante
WPQR. In questo caso si utilizzano
provini appositamente predispo-
sti dai saldatori qualificati con gli
stessi materiali da impiegare nella
fabbricazione”.

Il tracciamento dei materiali puo
essere condotto anche con meto-
do implicito? P.e.: da oggi a dopo-
domani ho utilizzato ferri di questo
fascio; da oggi a dopodomani ho
prodotto le travi a, b e ¢ quindi le
travi a, b e c contengono tondini di
questo fascio...

“Dipende dal contesto. Se si ha la
certezza che certi fasci di barre in
acciaio o determinate bobine, gia
identificati, saranno impiegati solo
per una determinata commessa,
si potrebbe ritenere utilizzabile il
metodo implicito. Altrimenti sara
opportuno optare per un metodo
di tracciamento pil approfondi-
to. Tra laltro, in caso di applica-
zione della EN1090-1 e 2, cioé nel
caso di travi tralicciate in acciaio
da carpenteria, in classe EXC3-4
il fabbricante sarebbe tenuto ad
applicare la tracciabilita al singolo
elemento, per esempio ricavato da
una barra di lunghezza standard. |
software di gestione delle lavora-
zioni in acciaio oggi disponibili sul
mercato, spesso in associazione
alle stazioni di lavoro automatiche
o semiautomatiche, consentono
adeguati livelli di dettaglio, trac-
ciando il materiale sin dall’ingres-
so in officina e predisponendo an-
che le etichette identificative per

le singole parti della struttura”.

Quali sono i compiti principali e
non delegabili del Coordinatore di
saldatura? In altre parole, per quali
compiti non si puo far a meno diun
CdS? Corrispondenza fra progetto
e WPS? Controlli? Sorveglianza su
qualifiche e certificazioni? E deve
essere un dipendente o anche un
esterno?

“I compiti del Coordinatore di Sal-
datura sono numerosi, compren-
dono certamente anche quelli ci-
tati nella domanda e sono elencati
nell'appendice B della norma UNI
EN ISO 14731, che é attualmente vi-
gente nella versione 2019. La stes-
sa norma definisce conoscenze,
capacita e competenze del CdS ne-
cessarie rispetto alle diverse classi
di esecuzione EXC della EN1090-
1. La possibilita del subappalto
dell’attivita di  coordinamento
della saldatura é espressamente
prevista dalla stessa norma UNI
EN 1SO 14731, con la clausola che
compiti e responsabilita siano ben
definiti e documentati. Il fabbri-
cante é ritenuto sempre respon-
sabile della nomina del proprio
coordinatore di saldatura; tale
nomina non é trasferibile ad altri
fabbricanti, quindi ad esempio, in
caso di outsourcing, dovra esser-
ci una nomina specifica da parte
del fabbricante in outsourcing,
distinta da quella del produttore
effettivo, ma il Coordinatore di
Saldatura potrebbe anche esse-
re il medesimo. In quest'ultimo
caso € opportuno che la gestione
dell’attivita del CdS, condivisa tra i
due fabbricanti, sia definita anche
contrattualmente”.

Quali qualifiche e/o certificazioni
deve avere il Centro di Trasforma-
zione Acciaio per c.a.? ISO 3834?
Attestato CTA dell’'STC? ISO 9001?
E quali rimangono necessariamen-
te in capo al Fabbricante?

“Il Centro di Trasformazione Ac-
ciaio per c.a. deve anzitutto dimo-
strare di aver effettuato il deposito
dell'attivita presso il Servizio Tec-
nico Centrale del Ministero delle
Infrastrutture (CS.LL.PP). A tale
scopo deve aver ottenuto, da un
Organismo di Certificazione che
operi in coerenza con la norma UNI
EN ISO 17021, una certificazione
in coerenza con la norma UNI EN
I1SO 9001:2015 del sistema di con-
trollo che sovrintende al processo
di produzione. Poiché ‘in coeren-
za' non significa ‘in conformita’,
la certificazione potrebbe anche
non essere conforme alla UNI EN
1SO 90071, cioé riferita a tutto il si-
stema di controllo delle attivita
dell’azienda, ma potrebbe essere
inerente al solo Controllo di Pro-
duzione in Fabbrica (FPC) ovvero a
quel sottoinsieme del Sistema di
Gestione per la Qualita che, a ter-
mini di legge, ‘sovrintende al pro-
cesso di produzione™.

Le pWPS, prodromiche alle WPQR,
devono esplicitamente far riferi-
mento alle saldature di proget-
to che il Fabbricante riceve dal
Committente? O in alcune ipotesi
possono essere standardizzate ed
avulse dal progetto?

“Non & necessario che le pWPS
(preliminary WPS) facciano riferi-
mento alle saldature di progetto.
Esse potrebbero essere gia stan-
dardizzate e qualificate tramite

WPQR da parte dell'officina. Lad-
dove manchi una WPS ai fini della
realizzazione di un progetto, sara
onere dell'officina predisporre la
pWPS da qualificare, procedere
alla sua qualifica tramite WPQR ed
effettuare la conversione operati-
va della WPS. Lofficina, in fase di
definizione dell'offerta, dovra va-
lutare attentamente i costi impli-
citi nelladeguamento del proprio
- passatemi il termine - ‘catalogo
delle WPS’ ai requisiti progettuali
delle commesse in arrivo”.

Anche il CTA deve essere coperto
da 10907 E cosi anche altri even-
tuali subfornitori? O, in caso nega-
tivo, quali requisiti devono avere
e chi ha l'onere della verifica della
sussistenza dei requisiti?

“Il Centro di Trasformazione Acciaio
per c.a. non necessita di certifica-
zione EN1090-1 né di altra certifi-
cazione per la marcatura CE di un
prodotto, proprio perché l'acciaio
presagomato per ca. non & mar-
cabile CE. | requisiti per i CTA sono
riportati al 11.3.1.7 delle NTC 2018.
In sostanza per il Centro di Trasfor-
mazione, nelle parole delle NTC: ‘Il
sistema di gestione della qualita
del prodotto, che sovrintende al
processo di trasformazione, deve
essere predisposto in coerenza
con la norma UNI EN ISO 9007'. Lo
scopo dei controlli & di garantire
il mantenimento della conformita
delle caratteristiche meccaniche e
geometriche dei prodotti ai requi-
siti prestazionali stabiliti nelle NTC.
Oltre ai prelievi e prove necessari
a tenere sotto controllo il processo
di piegatura, occorre prestare at-
tenzione alla verifica dei processi

di raddrizzamento dell'acciaio in
rotoli. Non deve accadere che una
manutenzione non assidua delle
macchine causi il deterioramento
delle nervature durante la lavora-
zione. Ci0 viene tenuto sotto con-
trollo mediante la verifica dell'area
relativa di nervatura o dentellatura,
contestuale alle prove sull'accia-
io in rotoli. Per quanto riguarda la
tenuta sotto controllo dei processi
di saldatura, in modo generico, la
normativa specifica che: ‘il Diret-
tore Tecnico deve verificare attra-
verso opportune prove che le sal-
dature, anche quelle non resistenti,
non alterino le caratteristiche mec-
caniche originali del prodotto’. E
chiaro che, specialmente laddove
é previsto che le saldature siano
resistenti, la modalita migliore di
assicurare la non alterazione delle
caratteristiche del materiale passa
attraverso la qualifica dei proce-
dimenti di saldatura, ovvero: defi-
nizione di una pWPS (preliminary
welding procedure specification
- specifica preliminare del proce-
dimento di saldatura), qualifica
mediante WPQR (welding procedu-
re qualification report - rapporto
di qualifica del procedimento di
saldatura) emesso da organismo
di certificazione accreditato e una
fase di conversione operativa della
WPS supportata da ulteriori con-
trolli. In seguito, accanto a verifiche
acampione sulla durezza del mate-
riale in prossimita delle saldature
e ad altri controlli non distruttivi,
come definiti nel FPC aziendale, si
porra attenzione alla periodica ve-
rifica di taratura delle saldatrici”.

I prodotti “misti” (acciaio da car-

Finalmente si parla di merito: le competenze non sono tutte uguali. Per noi il merito non & solo un

principio, € un lavoro. Lo riconosciamo, e lo certifichiamo. Certing & la certificazione garantita dal
Consiglio Nazionale degli Ingegneri, che permette ai professionisti di essere trovati e scelti dalle
imprese e dalla Pubblica Amministrazione per i loro progetti. Fatti certificare. Perché credere nel
merito conviene a tutti: alle imprese, e a te.
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penteria e barre da c.a.), come le
scarpe per pilastri in c.a, ricadono
sotto la 1090?

“La risposta a questa domanda é
particolarmente complessa e pro-
babilmente neanche definitiva,
specialmente a causa della varieta
di prodotti che si possono trovare
sul mercato. Anzitutto dipende for-
temente dalla tipologia specifica
dellelemento di connessione: se
l'acciaio da c.a. e 'acciaio da car-
penteria sono progettati per lavo-
rare contemporaneamente oppure
no. Dal punto di vista della marca-
tura CE, la norma EN1090-2 al pun-
to 5.1 Prodotti costituenti prevede,
oltre all'utilizzo dei materiali base
‘acciai da carpenteria’, anche 'uti-
lizzo di altre tipologie di acciai, a
condizione che siano specificate le
loro proprieta fisiche, meccaniche
e chimiche (in special modo quelle
che ne determinano la saldabilita),
che vengono elencate in detta-
glio. Viene citata anche la norma
EN 10080 ‘acciaio d'armatura per
calcestruzzo', tra quelle elencate
come riferimento per i ‘prodotti
costituenti - acciai’. Ad esempio, vi
sono prodotti, destinati alla posa e
all'inghisaggio di pilastri prefabbri-
cati, che sono costituiti da alcune
parti in acciaio da carpenteria e da
altre in acciaio da c.a., ma queste
parti sono pensate per lavorare se-
paratamente: le “cornici” di centra-
tura e verticalizzazione, costituite
di profilati e lamiere in acciaio da
carpenteria, in fase transitoria di
posa e inghisaggio, le parti in ac-
ciaio da c.a. in fase di esercizio (per
cui, a pilastro inghisato, occorre ri-
muovere le barre filettate e i dadi
utilizzati in fase transitoria). Facen-
do genericamente riferimento ai
cosiddetti “tirafondi” ed alle “scar-
pe per pilastri”, occorre osservare
che esiste la sentenza della Corte
di Giustizia Europea del 14/12/2017,
riferita alla causa C- 630/16, che a
proposito di: “1. Sistemi di sospen-
sione impiegati per il collegamen-
to di elementi portanti e sostegni
in muratura all’ intelaiatura degli
edifici (...) 2. Tirafondi (...); Piastre di
ancoraggio ed elementi di montag-
gio standard in acciaio (...); Sistemi
di controventature; (...) 3. Scarpe
per pilastri e pareti; (...) 4. Cerniere
perbalconi’,sancisce 'appartenen-
za di tali prodotti al campo di ap-
plicazione della norma EN 1090-1".

Prodotti di solo acciaio nervato,
come i tralicci delle Travi PREM di
categoria “b”, ricadono sotto la
1090 o sotto i CTA da sagomatu-
ra ferro c.a. o sono coperti dalla
13225 se sono assieme ai fondelli?
“| Prodotti di solo acciaio nervato,
come i tralicci delle Travi PREM di
categoria b, non ricadono sotto la
EN1090-1, ma possono essere rea-
lizzati da parte di centri di trasfor-
mazione dell'acciaio per c.a. Se il
fabbricante produce da sé i tralicci
saldati e completa il prodotto con
un fondello in calcestruzzo, 'inte-
ro prodotto risulta qualificato me-
diante la marcatura CE in confor-
mita all'appendice ZA della norma
armonizzata EN13225. Altrettanto
accade se il fabbricante, che appo-
ne la marcatura CE sul prodotto e
provvede al getto del fondello di
calcestruzzo, si avvale di un Centro
di Trasformazione dell’Acciaio da
c.a. per la realizzazione delle trava-
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ture reticolari. In quest'ultimo caso,
il fabbricante, avendo esternalizza-
to un processo critico rispetto alla
costanza delle prestazioni dichia-
rate del prodotto, dovra esercitare
la supervisione su tale processo”.

Per la produzione dei tralicci PREM
di acciaio da c.a,, il CTA deve avere
gli stessi requisiti di cui sopra con
in pit la certificazione 1SO 3834
estesa alla 17660 o ci sono altre
differenze? Il coordinatore di sal-
datura deve/puo essere unico per
entrambe le lavorazioni?

“Se la produzione di tralicci in ac-
ciaio da c.a. si configura nell'ambito
di una produzione di prefabbricati
marcati CE secondo la normaarmo-
nizzata EN13225 (linear element).
Allo stato attuale, per gli elementi
lineari sono valide le common rule
(regole comuni per gli elementi
prefabbricati) EN13369:2013, che al
punto 4.2.31 richiedono sostanzial-
mente che l'acciaio, dopo la salda-
tura, mantenga le caratteristiche di
fabbrica. Ogni ulteriore requisito
(ad es. conformita alla UNI EN ISO
17660-1, UNI EN 1SO 17660-2, UNI EN
ISO 3834-X) é da intendersi deri-
vante da requisiti contrattuali, op-
pure da requisiti introdotti volon-
tariamente dall’'azienda nel proprio
Controllo di Produzione in Fabbri-
ca. Qui il buon senso dovrebbe
portare il fabbricante a definire nel
proprio FPC l'impiego della 17660-
2 per saldature non destinate alla
trasmissione di carichi e 'impiego
della UNI EN ISO 3834, nella parte
pertinente, in aggiunta alla 17660-
2, nel caso di saldature destinate
alla trasmissione di carichi. An-
che il progettista e/o il redattore
del bando di gara della stazione
appaltante, e/o il redattore delle
specifiche di approvvigionamento
dell'impresa, dovrebbero richiede-
re nei documenti progettuali o con-
trattuali di rispettiva competenza,
che il fabbricante ottemperi alle
norme sopra citate”.

Per la 13225, dove c'é sempre una
parte prefabbricata come le Travi
PREM di categoria c.a., pud esse-
re mandato in outsourcing tutto il
processo di produzione e controllo
e anche di Direzione Tecnica?

“Come gia evidenziato precedente-
mente, nell'ambito della marcatura
CE, viene individuato il fabbrican-
te come unico responsabile della
corrispondenza delle prestazioni,
dichiarate in DOP ed etichetta CE,

diffusione

a quanto rilevabile sul prodotto. In
questo scenario, in forza dell’Art. 15
del Regolamento UE305/2011(CPR),
il fabbricante pud esternalizzare
anche totalmente le attivita legate
alla produzione, cosi come la pro-
gettazione del suo utilizzo in opera
(qualora ci si trovi nel caso in cui
tale responsabilita sia in capo al
fabbricante, ovvero nei cosiddetti
‘metodi di apposizione della mar-
catura 2 e 3b’), cosi come le attivi-
ta previste dalla legge nazionale a
carico della Direzione Tecnica, che
possono essere svolte da un libe-
ro professionista, dotato delle ne-
cessarie qualifiche e competenze,
appositamente incaricato dal fab-
bricante”.

Come si qualificano i fondelli in
cls di Travi Tralicciate di categoria
Travi Miste acciaio cls (definiti di
produzione occasionale dall’'STC),
non potendo essere coperto né
dalla 1090, che non tratta cls, né
dalla 13225 che non tratta acciaio
liscio? Nelle NTC 2008 era prevista
la qualificazione dello stabilimen-
to eseguita dall'STC (§11.8.4); oggi
le NTC 2018 (5§11.8.3) prevedono
una certificazione del sistema di
gestione ma esiste questo schema
sul mercato (in assenza di un FPC
di un prodotto marcato CE)? Inol-
tre, é necessaria anche una qualifi-
cazione di prodotto come il caso c)
del § 111 delle NTC 2018?

“Allo stato attuale dell’evoluzione
normativa, probabilmente il modo
pit semplice di effettuare la qua-
lifica delle travi reticolari miste
acciaio / calcestruzzo é la marca-
tura CE in conformita alla EN1090-1,
seguita dalla produzione occasio-
nale dei fondelli in calcestruzzo a
completamento.ln merito alle pro-
duzioni occasionali le NTC 2018 al
11.811 recitano: ‘In questo ambito,
gli elementi costruttivi di produzio-
ne occasionale devono essere co-
munque realizzati attraverso pro-
cessi sottoposti ad un sistema di
controllo della produzione, secon-
do quanto di seguito indicato [...]'.
Inoltre, di seguito si cita sempre
il ‘sistema di gestione della qua-
lita del prodotto che sovrintende
al processo di fabbricazione’ che
deve essere predisposto in coeren-
za con la norma UNI EN 1SO 9001.
Per quanto riguarda la disponi-
bilita dello schema di certifica-
zione ai fini della qualifica dello
stabilimento, certamente é possi-
bile il rilascio di una certificazio-

ne in conformita alla UNI EN ISO
9001:2015, ma anche (sempre gra-
zie al requisito di coerenza e non
gia di conformita espresso nel-
le NTC) la certificazione del solo
Controllo di Produzione in Fabbri-
ca pertinente. Proprio in forza del-
le espressioni adottate nei punti
11.8.1 e 11.8.3, appare che la certifi-
cazione del FPC dell'impianto pro-
duttivo dove si gettano i fondelli
siaassolutamente necessaria. Non
€ invece pill necessario interagi-
re con il STC al fine di terminare
l'attivita di qualifica dello stabili-
mento. Allo stato attuale una qua-
lificazione di prodotto sul fondello
in calcestruzzo non é prevista. Puo
essere che in futuro sara emessa
una nuova edizione delle Linee
Guida sulle Travi Tralicciate che
per le “Miste acciaio/cls” preveda
il rilascio di un Certificato di Valu-
tazione Tecnica, oppure puo darsi
che qualche fabbricante decidera
di percorrere la strada della mar-
catura CE tramite ETA".

In una catena di fornitura comples-

sa, quali sono i documenti che il

Fabbricante pué/deve richiedere

ai fornitori/subappaltatori per

norma e/o per propria garanzia?

“La risposta immediata é:

DOP ed etichetta su prodotto / im-

ballo / ddt per la marcatura CE or-

dinaria e tramite ETA,

« certificato d'origine per le serie

dichiarate;

copia del CVT per la certificazio-

ne corrispondente;

+ DDT con numero del certificato
FPC e report di pesata per il cal-
cestruzzo preconfezionato;

- attestato di qualifica dell'accia-
ieria o del centro di produzione,
certificato 31 con riferimento al
DDT per i prodotti in acciaio non
coperti da marcatura CE;

- dichiarazione di effettuazione
delle prove del Direttore Tecnico
del Centro di Trasformazione Ac-
ciaio per c.a., copia dell’attestato
di qualificazione e certificato 3.1
del materiale fornito, nel caso
di approwigionamento da CTA
da parte di un prefabbricatore,
oppure di struttura metallica da
parte di subappaltatore, aggiun-
go che la copia dei certificati di
prova non é facoltativa, ma la
spedizione sistematica deve es-
sere prevista contrattualmen-
te (perché, ad esempio: se sei
un fabbricante che marca CE,
in qualsiasi frangente devi es-

del contenutistessi mediante qualunque piattaforma tecnologica, supporto o rete telematica, senza previa autorizzazione

sere in grado di dimostrare che
avevi sotto controllo il processo
di produzione che hai deciso di
esternalizzare).
Poi: la coerenza dei certificati FPC
con la norma UNI EN ISO 9001 esige
che i fornitori, prima dell'impiego,
siano qualificati. Quindi: copia dei
certificati CE, FPC, ISO 9001, magari
con approfondimento sullo stato di
validita tramite il sito o telefonata
/ e-mail con l'Organismo di Certifi-
cazione laddove ci siano dei dubbi
oppure il fornitore sia sconosciu-
to. Inoltre, se siamo in presenza di
“outsourcing”, il fabbricante deve
raccogliere, esaminare e archiviare
per 10 anni tutti i documenti che gli
consentano di affermare che aveva
sotto controllo i processi esterna-
lizzati (ad esempio: tarature, ma-
nutenzioni, controlli su materiali in
ingresso, sul processo, sul prodotto
finito, risultanze di visite ispettive
di seconda parte, non conformita e
reclami pertinenti alle proprie for-
niture, con evidenza della gestione).
Se per catena complessa si intende
il passaggio del prodotto da costru-
zione attraverso piu soggetti (im-
portatori, rivenditori, trasformatori,
ecc.), @ opportuno verificare tutta la
catena documentale. In proposito,
ricordo un caso in cui, anni fa, mi fu
chiesto un parere informale su do-
cumenti a supporto di una fornitura,
nella quale dei tirafondi, che erano
partiti dall'acciaieria come materia-
le base “non saldabile”, erano di-
ventati miracolosamente saldabili
allaltezza dell'ultimo rivenditore
della catena..”.

Quali e quante delle incombenze
e delle certificazioni di cui sopra
devono/possono essere verifica-
te dal Progettista Generale, dal
Direttore Lavori generale e/o dal
Collaudatore sia per quanto attie-
ne la marcatura CE che le norme
nazionali?

“La risposta nel merito si trova
al punto 111 “Generalita” delle
NTC2018, avendo cura di consi-
derare gli obblighi di controllo in
capo al Fabbricante che riceve i
materiali base in stabilimento,
sostanzialmente analoghi a quelli
del Direttore Lavori in cantiere, ai
fini dell’accettazione dei materiali
e al nullaosta alla posa in opera.
Il Collaudatore poi deve verificare
l'attivita svolta dal Direttore dei
Lavori su quanto sopra descrit-
to. Cosi come un collaudatore, a
fine cantiere, dovrebbe trovare
una relazione a struttura ultimata
contenente uno specifico capitolo
relativo alla qualifica dei prodotti
da costruzione, cosi un Organi-
smo di Certificazione o un’Auto-
rita di Sorveglianza del Mercato
devono poter trovare, presso i
fabbricanti, l'evidenza dell’effica-
ce funzionamento del Controllo di
Produzione in Fabbrica, sia esso
qualificato ai fini della marcatura
CE, oppure ai sensi della normati-
va nazionale”.

Anche a nome di ICMQ S.p.A., rin-
grazio l'Ing. Livio Izzo e il Giornale
dell'Ingegnere per avermi consen-
tito di approfondire questi argo-
menti, caratterizzati da complessi-
td normativa e casistica articolata.

*ESPERTO E DELEGATO CNI IN UNI CT021
GLO3, ELEMENTI PREFABBRICATI IN CAL-
CESTRUZZO



