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SINTESI per le prove sugli  ACCIAI 
 
11.3.1. PRESCRIZIONI COMUNI A TUTTE LE TIPOLOGIE DI  ACCIAIO 
 
11.3.1.1 CONTROLLI 
Le presenti norme prevedono tre forme di controllo obbligatorie: 

• in stabilimento di produzione, da eseguirsi sui lotti di produzione; 
• nei centri di trasformazione; 
• di accettazione in cantiere. 

A tale riguardo il Lotto di produzione si riferisce a produzione continua, ordinata cronologicamente 
mediante apposizione di contrassegni 
al prodotto finito (rotolo finito, bobina di trefolo, fascio di barre, ecc.). Un lotto di produzione deve 
avere valori delle 
grandezze nominali omogenee (dimensionali, meccaniche, di formazione) e può essere compreso 
tra 30 e 120 tonnellate. 
 
 
11.3.1.7 CENTRI DI TRASFORMAZIONE 
Si definisce Centro di trasformazione un impianto esterno alla fabbrica e/o al cantiere, fisso o 
mobile, che riceve dal produttore di acciaio elementi base (barre, rotoli, reti, lamiere o profilati, 
profilati cavi, ecc.) e confeziona elementi strutturali direttamente impiegabili in cantiere, pronti per 
la messa in opera o per successive lavorazioni. 
Il Centro di trasformazione può ricevere e lavorare solo prodotti qualificati all’origine, 
accompagnati dalla documentazione prevista al § 11.3.1.5. 
Particolare attenzione deve essere posta nel caso in cui nel centro di trasformazione vengano 
utilizzati elementi base, comunque qualificati, ma provenienti da produttori differenti, attraverso 
specifiche procedure documentate che garantiscano la rintracciabilità dei prodotti. 
I centri di trasformazione devono dotarsi di un sistema di controllo della lavorazione allo scopo di 
garantire che le lavorazioni effettuate assicurino il mantenimento della conformità delle 
caratteristiche meccaniche e geometriche dei prodotti alle presenti norme. 
Il sistema di gestione della qualità del prodotto, che sovrintende al processo di trasformazione, deve 
essere predisposto in coerenza con la norma UNI EN ISO 9001. 
Tutti i prodotti forniti in cantiere dopo l’intervento di un centro di trasformazione devono essere 
accompagnati da idonea documentazione, specificata nel seguito, che identifichi in modo 
inequivocabile il centro di trasformazione stesso e che consenta la completa tracciabilità del 
prodotto. 
I centri di trasformazione sono tenuti ad effettuare controlli atti a garantire al prodotto finale 
caratteristiche meccaniche conformi alla classificazione dell’acciaio originale non lavorato. 
Nell’ambito del processo produttivo deve essere posta particolare attenzione ai processi di piegatura 
e di saldatura. In particolare il Direttore Tecnico del centro di trasformazione deve verificare, 
tramite opportune prove, che le piegature e le saldature, anche nel caso di quelle non resistenti, non 
alterino le caratteristiche meccaniche originarie del prodotto. Per i processi sia di saldatura che di 
piegatura, si potrà fare utile riferimento alla normativa europea applicabile. 
Il Direttore Tecnico dello stabilimento, nominato dal Centro di Trasformazione, dovrà essere 
abilitato all’esercizio di idonea professione tecnica. 
I centri di trasformazione sono tenuti a dichiarare al Servizio Tecnico Centrale la loro attività, 
indicando le tipologie di prodotti trasformati, l’organizzazione, i procedimenti di lavorazione, 
nonché fornire copia della certificazione del sistema di gestione della qualità che sovrintende al 



processo di trasformazione. Ogni centro di trasformazione deve inoltre indicare un proprio logo o 
marchio che identifichi in modo inequivocabile il centro stesso; il sistema di gestione della qualità 
che sovrintende al processo di trasformazione, predisposto in coerenza con la norma UNI EN ISO 
9001, deve essere certificato da parte di un organismo terzo indipendente, di adeguata competenza 
ed organizzazione, che opera in coerenza con la norma UNI CEI EN ISO/IEC 17021-1. 
Nella dichiarazione di attività al Servizio Tecnico Centrale deve essere indicato l’impegno ad 
utilizzare esclusivamente elementi di base qualificati all’origine. 
Alla dichiarazione deve essere allegata la nota di incarico al Direttore Tecnico del centro di 
trasformazione, controfirmata dallo stesso per accettazione ed assunzione delle responsabilità, ai 
sensi delle presenti norme, sui controlli sui materiali. 
Il Servizio Tecnico Centrale, con il rilascio del relativo Attestato di “Denuncia dell’attività del 
centro di trasformazione”, attesta l’avvenuta presentazione della dichiarazione di cui sopra. 
I centri di trasformazione sono tenuti a comunicare ogni variazione rispetto a quanto dichiarato in 
sede di presentazione della denuncia di attività. Il Servizio Tecnico Centrale provvede ad aggiornare 
l’elenco della documentazione necessaria ad ottenere l’Attestato di “Denuncia dell’attività del 
centro di trasformazione”, in base ai progressi tecnici ed agli aggiornamenti normativi che 
dovessero successivamente intervenire. 
I Centri di Trasformazione devono far eseguire da laboratori di cui all’art. 59 del D.P.R. 380/2001 
le prove indicate negli specifici paragrafi relativi a ciascun prodotto in acciaio (§11.3.2.10.3, § 
11.3.3.5.3, § 11.3.4.11.2) e devono comunicare al Servizio Tecnico Centrale le eventuali variazioni 
apportate al processo di produzione depositato. 
Ogni fornitura in cantiere di elementi presaldati, presagomati o preassemblati, proveniente da un 
Centro di trasformazione, deve essere accompagnata: 
a) da dichiarazione, su documento di trasporto, degli estremi dell’Attestato di “Denuncia 
dell’attività del centro di trasformazione”, 
rilasciato dal Servizio Tecnico Centrale, recante il logo o il marchio del centro di trasformazione; 
b) dall’attestazione inerente l’esecuzione delle prove di controllo interno di cui ai paragrafi specifici 
relativi a ciascun prodotto (§ 11.3.2.10.3, § 11.3.3.5.3, § 11.3.4.11.2), fatte eseguire dal Direttore 
Tecnico del centro di trasformazione, con l’indicazione dei giorni nei quali la fornitura è stata 
lavorata. Qualora il Direttore dei Lavori lo richieda, può prendere visione del Registro di cui al § 
11.3.2.10.3; 
c) da dichiarazione contenente i riferimenti alla documentazione fornita dal fabbricante ai sensi del 
§ 11.3.1.5 in relazione ai prodotti utilizzati nell’ambito della specifica fornitura. Copia della 
documentazione fornita dal fabbricante e citata nella dichiarazione del centro di trasformazione, è 
consegnata al Direttore dei Lavori se richiesta. 
Il Direttore dei Lavori è tenuto a verificare quanto sopra indicato ed a rifiutare le eventuali forniture 
non conformi, ferme restando le responsabilità del Centro di trasformazione. Gli atti di cui sopra 
sono consegnati al collaudatore che, tra l’altro, riporta nel Certificato di collaudo gli estremi del 
Centro di trasformazione che ha fornito il materiale lavorato. 
Il Centro di trasformazione fornisce copia della documentazione di cui ai precedenti punti b) e c) in 
caso di richiesta delle competenti autorità di vigilanza. 
E’ prevista la sospensione o, nei casi più gravi o di recidiva, la revoca dell’Attestato di “Denuncia 
dell’attività del centro di trasformazione” qualora il Servizio Tecnico Centrale accerti difformità fra 
i documenti forniti e l’attività effettivamente svolta, la non veridicità delle dichiarazioni prestate 
oppure la mancata ottemperanza alle prescrizioni contenute nella vigente normativa tecnica.  
I provvedimenti di sospensione e di revoca vengono adottati dal Servizio Tecnico Centrale. 
 
 
 
 
 



11.3.2. ACCIAIO PER CALCESTRUZZO ARMATO 
È ammesso esclusivamente l’impiego di acciai saldabili qualificati secondo le procedure di cui al 
precedente § 11.3.1.2 e controllati con le modalità riportate nel § 11.3.2.11. 
 
11.3.2.1 ACCIAIO PER CALCESTRUZZO ARMATO B450C 
L’acciaio per calcestruzzo armato B450C è caratterizzato dai seguenti valori nominali della tensione 
di snervamento e della tensione a carico massimo da utilizzare nei calcoli: 
 
 
 
 
 
 
 
 
e deve rispettare i requisiti indicati nella seguente Tab. 11.3.Ib: 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

11.3.2.2 ACCIAIO PER CALCESTRUZZO ARMATO B450A 
L’acciaio per calcestruzzo armato B450A, caratterizzato dai medesimi valori nominali della 
tensione di snervamento e della tensione a carico massimo dell’acciaio B450C, deve rispettare i 
requisiti indicati nella seguente Tab.11.3.Ic. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
11.3.2.3 ACCERTAMENTO DELLE PROPRIETÀ MECCANICHE 
Per l’accertamento delle proprietà meccaniche di cui alle precedenti tabelle si applica la norma UNI 
EN ISO 15630-1: 2010. 
Le proprietà meccaniche dei campioni ottenuti da rotolo raddrizzato, reti e tralicci sono determinate 
su provette mantenute per 60 (+15, – 0) minuti a 100 ± 10 °C e successivamente raffreddate in aria 
calma a temperatura ambiente. 

 

 

 



In ogni caso, qualora lo snervamento non sia chiaramente individuabile, si sostituisce fy con f(0,2). 
La prova di piegamento e raddrizzamento si esegue alla temperatura di 20 ± 5 °C piegando la 
provetta a 90°, mantenendola poi per 60 minuti a 100 ± 10 °C e procedendo, dopo raffreddamento 
in aria, al parziale raddrizzamento per almeno 20°. Dopo la prova il campione non deve presentare 
cricche. 
 
11.3.2.4 CARATTERISTICHE DIMENSIONALI E DI IMPIEGO 
L’acciaio per calcestruzzo armato è esclusivamente prodotto in stabilimento sotto forma di barre o 
rotoli, reti o tralicci, per utilizzo diretto o come elementi di base per successive trasformazioni. 
Prima della fornitura in cantiere gli elementi di cui sopra possono essere saldati, presagomati 
(staffe, ferri piegati, ecc.) o preassemblati (gabbie di armatura, ecc.) a formare elementi composti 
direttamente utilizzabili in opera. 
La sagomatura e/o l’assemblaggio possono avvenire: 
– in cantiere, sotto la vigilanza della Direzione Lavori; 
– in centri di trasformazione, solo se provvisti dei requisiti di cui al § 11.3.1.7. 
Tutti gli acciai per calcestruzzo armato devono essere ad aderenza migliorata, aventi cioè una 
superficie dotata di nervature o dentellature trasversali, uniformemente distribuite sull’intera 
lunghezza, atte a garantire adeguata aderenza tra armature e conglomerato cementizio. 
Per quanto riguarda la marchiatura delle barre e dei rotoli vale quanto indicato al § 11.3.1.4. 
Per la documentazione di accompagnamento delle forniture di acciaio provenienti dallo 
stabilimento di produzione o da un distributore intermedio, vale quanto indicato al § 11.3.1.5; per 
quanto riguarda i prodotti pre-sagomati o pre-assemblati vale quanto indicato al § 11.3.1.7. 
Tutti i prodotti sono caratterizzati dal diametro Φ della barra tonda liscia equipesante, calcolato 
nell’ipotesi che la densità dell’acciaio sia pari a 7,85 kg/dm3. 
Gli acciai B450C, di cui al § 11.3.2.1, possono essere impiegati in barre di diametro Φ compreso tra 
6 e 40 mm. 
Per gli acciai B450A, di cui al § 11.3.2.2 il diametro Φ delle barre deve essere compreso tra 5 e 10 
mm. 
L’uso di acciai forniti in rotolo è ammesso, esclusivamente per impieghi strutturali, per diametri Φ 
non superiori a 16 mm per gli acciai B450C e diametri � non superiori a 10 mm per gli acciai 
B450A. 
L’acciaio in rotoli deve essere utilizzato direttamente per sagomatura e assemblaggio ed 
esclusivamente da un Centro di Trasformazione di cui al §11.3.1.7 oppure da un fabbricante per la 
produzione di reti o tralicci elettrosaldati di cui al § 11.3.2.5. Non è consentito altro impiego di 
barre d’acciaio provenienti dal raddrizzamento di rotoli. 
Per quanto riguarda le tolleranze dimensionali si fa riferimento a quanto previsto nella UNI EN 
10080:2005. 
 
11.3.2.5 RETI E TRALICCI ELETTROSALDATI 
Gli acciai delle reti e tralicci elettrosaldati devono essere saldabili. L’interasse delle barre non deve 
superare, nelle due direzioni, 330 mm. 
I tralicci e le reti sono prodotti reticolari assemblati in stabilimento mediante elettrosaldature, 
eseguite da macchine automatiche in tutti i punti di intersezione. 
Per le reti ed i tralicci costituiti con acciaio B450C, gli elementi base devono avere diametro Φ che 
rispetta la limitazione: 6 mm ≤ Φ ≤16 mm. 
Per le reti ed i tralicci costituiti con acciaio B450A, gli elementi base devono avere diametro Φ che 
rispetta la limitazione: 5 mm ≤ Φ ≤ 10 mm. 
Il rapporto tra i diametri delle barre componenti reti e tralicci deve essere: 
                                              Φ min / Φ max ≥ 0,6 [11.3.1] 



I nodi delle reti devono resistere ad una forza di distacco determinata in accordo con la norma UNI 
EN ISO 15630-2:2010 pari al 25% della forza di snervamento della barra, da computarsi per quella 
di diametro maggiore sulla tensione di snervamento pari a 450 N/mm2. 
Oltre a quanto sopra citato, con riferimento ai procedimenti di saldatura non automatizzati ed ai 
saldatori di reti e tralicci elettrosaldati, si applicano la norma UNI EN ISO 17660-1:2007 per i 
giunti saldati destinati alla trasmissione dei carichi ed UNI EN 17660-2:2007 per i giunti saldati non 
destinati alla trasmissione dei carichi. 
In ogni elemento di rete o traliccio le singole armature componenti devono essere della stessa classe 
di acciaio. Nel caso dei tralicci è ammesso l’uso di elementi di collegamento fra correnti superiori 
ed inferiori aventi superficie liscia purché realizzate con acciaio B450A oppure B450C. 
In ogni caso il fabbricante deve procedere alla qualificazione del prodotto finito, rete o traliccio, 
secondo le procedure di cui al §11.3.2.11. 
 
11.3.2.5.1 Identificazione delle reti e dei tralicci elettrosaldati 
La produzione di reti e tralicci elettrosaldati deve essere effettuata a partire da materiale di base 
qualificato. 
Nel caso di reti e tralicci formati con elementi base prodotti nello stesso stabilimento, la marchiatura 
del prodotto finito può coincidere con quella dell’elemento base. 
Nel caso di reti e tralicci formati con elementi base prodotti in altro stabilimento, deve essere 
apposta su ogni confezione di reti o tralicci un’apposita etichettatura con indicati tutti i dati 
necessari per la corretta identificazione del prodotto e del fabbricante delle reti e dei tralicci stessi. 
Il Direttore dei Lavori, al momento dell’accettazione della fornitura in cantiere, deve verificare la 
presenza della predetta etichettatura. 
 
 
11.3.2.10.3 Controlli nei centri di trasformazione 
I controlli nei Centri di trasformazione, da effettuarsi, prima dell’invio in cantiere, a cura di un 
laboratorio di cui all’articolo 59 del DPR 380/2001 sul prodotto lavorato, sono obbligatori e devono 
essere eseguiti: 
a) in caso di utilizzo di barre, un controllo ogni 90 t della stessa classe di acciaio proveniente dallo 
stesso stabilimento, anche se con forniture successive, su cui si effettuano prove di trazione e 
piegamento; 
b) in caso di utilizzo di rotoli, un controllo ogni 30 t per ogni tipologia di macchina e per ogni 
diametro lavorato della stessa classe di acciaio proveniente dallo stesso stabilimento, anche se con 
forniture successive, su cui si effettuano prove di trazione e piegamento ed una verifica dell’area 
relativa di nervatura o di dentellatura, secondo il metodo geometrico di cui alla seconda parte del § 
11.3.2.10.4; il campionamento deve garantire che, nell’arco temporale di 3 mesi, vengano 
controllati tutti i fornitori e tutti i diametri per ogni tipologia di acciaio utilizzato e tutte le macchine 
raddrizzatrici presenti nel Centro di trasformazione. 
Ogni controllo è costituito da 1 prelievo, ciascuno costituito da 3 campioni di uno stesso diametro 
sempre che il marchio e la documentazione di accompagnamento dimostrino la provenienza del 
materiale da uno stesso stabilimento nonché la stessa classe di acciaio. 
Qualora non si raggiungano le quantità sopra riportate deve essere effettuato almeno un controllo 
per ogni giorno di lavorazione. 
Tutte le prove suddette, che vanno eseguite dopo le lavorazioni e le piegature, devono riguardare la 
resistenza, l’allungamento, il piegamento e l’aderenza. 
I risultati delle prove devono essere conformi a quanto indicato nella Tabella seguente. 

 
 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
11.3.2.11 PROCEDURE DI CONTROLLO PER ACCIAI DA CALC ESTRUZZO ARMATO 
NORMALE – RETI E TRALICCI ELETTROSALDATI  
 
11.3.2.12 CONTROLLI DI ACCETTAZIONE IN CANTIERE 
I controlli di accettazione in cantiere sono obbligatori e devono essere effettuati, entro 30 giorni 
dalla data di consegna del materiale, a cura di un laboratorio di cui all’art. 59 del DPR n. 380/2001. 
Essi devono essere eseguiti in ragione di 3 campioni ogni 30 t di acciaio impiegato della stessa 
classe proveniente dallo stesso stabilimento o Centro di trasformazione, anche se con forniture 
successive. 
Il prelievo dei campioni va eseguito alla presenza del Direttore dei Lavori o di un tecnico di sua 
fiducia che provvede alla redazione di apposito verbale di prelievo ed alla identificazione dei 
provini mediante sigle, etichettature indelebili, ecc.; la certificazione effettuata dal laboratorio prove 
materiali deve riportare il riferimento a tale verbale. La richiesta di prove al laboratorio incaricato 
deve essere sempre firmata dal Direttore dei Lavori, che rimane anche responsabile della 
trasmissione dei campioni. 
Il laboratorio incaricato di effettuare le prove provvede all’accettazione dei campioni accompagnati 
dalla lettera di richiesta sottoscritta dal direttore dei lavori. Il laboratorio verifica lo stato dei provini 
e la documentazione di riferimento ed in caso di anomalie riscontrate sui campioni oppure di 
mancanza totale o parziale degli strumenti idonei per la identificazione degli stessi, deve sospendere 
l’esecuzione delle prove e darne notizia al Servizio Tecnico Centrale del Consiglio Superiore dei 
Lavori Pubblici. 
Il prelievo potrà anche essere eseguito dallo stesso laboratorio incaricato della esecuzione delle 
prove. I laboratori devono conservare i campioni sottoposti a prova per almeno trenta giorni dopo 
l’emissione dei certificati di prova, in modo da consentirne l’identificabilità e la rintracciabilità. 
I campioni devono essere ricavati da barre di uno stesso diametro o della stessa tipologia (in termini 
di diametro e dimensioni) per reti e tralicci, e recare il marchio di provenienza. 
I valori di resistenza ed allungamento di ciascun campione, accertati in accordo con il § 11.3.2.3, da 
eseguirsi comunque prima della messa in opera del prodotto riferiti ad uno stesso diametro, devono 
essere compresi fra i valori massimi e minimi riportati nelle Tabelle seguenti, rispettivamente per 
barre e reti e tralicci: 
 
 
 
 

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Qualora il risultato non sia conforme a quello dichiarato dal fabbricante, il direttore dei lavori 
dispone la ripetizione della prova su 6 ulteriori campioni dello stesso diametro. 
Ove anche da tale accertamento i limiti dichiarati non risultino rispettati, il controllo deve 
estendersi, previo avviso al fabbricante nel caso di fornitura di acciaio non lavorato presso un centro 
di trasformazione, o al centro di trasformazione, a 25 campioni, applicando ai dati ottenuti la 
formula generale valida per controlli sistematici in stabilimento (Cfr. § 11.3.2.10.1.3). 
L’ulteriore risultato negativo comporta l’inidoneità della partita e la trasmissione dei risultati al 
fabbricante, nel caso di fornitura di acciaio non lavorato presso un centro di trasformazione, o al 
centro di trasformazione, che sarà tenuto a farli inserire tra i risultati dei controlli statistici della sua 
produzione. Analoghe norme si applicano ai controlli di duttilità, aderenza e distacco al nodo 
saldato: un singolo risultato negativo sul primo prelievo comporta l’esame di sei nuovi campioni 
dello stesso diametro, un ulteriore singolo risultato negativo comporta l’inidoneità della partita. 
Inoltre il direttore dei lavori deve comunicare il risultato anomalo al Servizio tecnico centrale. 
I certificati relativi alle prove meccaniche degli acciai devono riportare l’indicazione del marchio 
identificativo di cui al § 11.3.1.4 delle presenti Norme tecniche, rilevato sui campioni da sottoporre 
a prova a cura del laboratorio incaricato dei controlli. Ove i campioni fossero sprovvisti di tale 
marchio, oppure il marchio non dovesse rientrare fra quelli depositati presso il Servizio tecnico 
centrale, di ciò deve essere riportata specifica annotazione sul certificato di prova. 
Il prelievo dei campioni va effettuato a cura del Direttore dei Lavori o di un tecnico di sua fiducia 
che deve assicurare, mediante sigle, etichettature indelebili, ecc., che i campioni inviati per le prove 
al laboratorio incaricato siano effettivamente quelli da lui prelevati. 

 

 



Qualora la fornitura di elementi sagomati o assemblati, provenga da un Centro di trasformazione, il 
Direttore dei Lavori, dopo essersi accertato preliminarmente che il suddetto Centro di 
trasformazione sia in possesso dei requisiti previsti al § 11.3.1.7, può recarsi presso il medesimo 
Centro di trasformazione ed effettuare in stabilimento tutti i controlli di accettazione prescritti al 
presente paragrafo. In tal caso il prelievo dei campioni viene effettuato dal Direttore Tecnico del 
Centro di trasformazione secondo le disposizioni del Direttore dei Lavori; quest’ultimo deve 
assicurare, mediante sigle, etichettature indelebili, ecc., che i campioni inviati per le prove da 
effettuarsi presso il laboratorio di cui all’art. 59 del DPR n. 380/2001 incaricato delle prove di 
accettazione in cantiere, siano effettivamente quelli prelevati, nonché sottoscrivere la relativa 
richiesta di prove contenente l’indicazione delle strutture cui si riferisce ciascun prelievo. In caso di 
mancata sottoscrizione della richiesta di prove da parte del Direttore dei Lavori, le certificazioni 
emesse dal laboratorio non possono assumere valenza ai sensi del presente decreto e di ciò ne deve 
essere fatta esplicita menzione sul certificato stesso. 
I certificati emessi dai laboratori devono obbligatoriamente contenere almeno: 
– l’identificazione del laboratorio che rilascia il certificato; 
– una identificazione univoca del certificato (numero di serie e data di emissione) e di ciascuna sua 
pagina, oltre al numero totale di pagine; 
– l’identificazione del committente dei lavori in esecuzione e del cantiere di riferimento; 
– il nominativo del Direttore dei Lavori che richiede la prova; 
– la descrizione e l’identificazione dei campioni da provare; 
– la data di ricevimento dei campioni e la data di esecuzione delle prove; 
– l’identificazione delle specifiche di prova o la descrizione del metodo o procedura adottata, con 
l’indicazione delle norme di riferimento per l’esecuzione della stessa; 
– le dimensioni effettivamente misurate dei campioni; 
– i valori delle grandezze misurate e l’esito delle prove di piegamento. 
I certificati devono riportare, inoltre, l’indicazione del marchio identificativo rilevato a cura del 
laboratorio incaricato dei controlli, sui campioni da sottoporre a prove. Ove i campioni fossero 
sprovvisti di tale marchio, oppure il marchio non dovesse rientrare fra quelli depositati presso il 
Servizio Tecnico Centrale, le certificazioni emesse dal laboratorio non possono assumere valenza ai 
sensi delle presenti norme e di ciò ne deve essere fatta esplicita menzione sul certificato stesso. 
11.3.3. ACCIAIO PER CALCESTRUZZO ARMATO PRECOMPRESSO 
11.3.3.5.3 Controlli nei centri di trasformazione 
Si applicano le disposizioni relative ai Centri di Trasformazione di cui al § 11.3.1.7. 
I controlli sono obbligatori e devono essere effettuati a cura del Direttore tecnico del centro di 
trasformazione. 
I controlli vengono eseguiti secondo le modalità di seguito indicate. 
Effettuato un prelievo di 3 saggi ogni 30 t della stessa categoria di acciaio proveniente dallo stesso 
stabilimento, anche se con forniture successive, si determinano, mediante prove eseguite presso un 
laboratorio di cui all’art. 59 del DPR n. 380/2001, i corrispondenti valori minimi di fpt, fpy, fp(1), 
fp(0,1), Agt e Ep. 
I risultati delle prove sono considerati accettabili se: 
- nessuno dei valori di tensione sopra indicati è inferiore al corrispondente valore caratteristico 
dichiarato dal fabbricante; 
- tutti i valori di tensione al carico massimo fpt non superano il valore caratteristico fptk 
corrispondente, incrementato del 15%. 
- tutti i valori dell’allungamento totale percentuale al carico massimo Agt non sono inferiori al limite 
della Tab. 11.3.VIII; 
Nel caso che anche uno solo dei valori delle tensioni o dell’allungamento totale percentuale al 
carico massimo non rispetti la corrispondente condizione, verranno eseguite prove supplementari su 
un campione costituito da almeno 10 saggi prelevati da altrettanti rotoli, bobine o fasci. Se il 
numero dei rotoli, bobine o fasci è inferiore a 10, da alcuni fasci sono prelevati due saggi da due 



barre diverse, mentre da alcuni rotoli o bobine verranno prelevati due saggi, uno da ciascuna 
estremità. 
Ogni saggio deve recare contrassegni atti ad individuare il lotto ed il rotolo, bobina o fascio di 
provenienza. 
Effettuato il prelievo supplementare si determinano, mediante prove effettuate presso un laboratorio 
di cui all’art. 59 del DPR n. 380/2001, i valori di fpt, fpy, fp(1), fp(0,1), Agt, Ep. 
La fornitura è considerata conforme se: 
- la media dei risultati ottenuti per le grandezze fpt, fpy, fp(0,1), fp(1) sugli ulteriori saggi è almeno 
uguale al valore caratteristico garantito dal fabbricante e i singoli valori sono superiori allo stesso 
valore caratteristico garantito, diminuito del 1,5%. 
- la media dei risultati ottenuti per la grandezza fpt sui 10 ulteriori saggi è al massimo uguale a 1,15 
volte il valore caratteristico fptk garantito dal fabbricante e i singoli valori sono inferiori allo stesso 
limite, incrementato del 1,5%. la media dei risultati ottenuti per la grandezza Agt sui 10 ulteriori 
saggi è al minimo uguale al limite indicato nella Tab. 11.3.VIII e i singoli valori sono superiori allo 
stesso limite, diminuito del 5%. 
L’ulteriore risultato negativo comporta l’inidoneità della fornitura e la trasmissione dei risultati al 
fabbricante, che è tenuto a farli inserire tra i risultati dei controlli statistici della sua produzione. 
In tal caso il Direttore tecnico del centro di trasformazione deve comunicare il risultato anomalo sia 
al laboratorio incaricato del controllo che al Servizio Tecnico Centrale. 
Il prelievo dei campioni va effettuato a cura del Direttore tecnico del centro di trasformazione che 
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 contenente l’indicazione dei giorni nei quali ciascuna fornitura è stata lavorata e 
del cantiere o dei cantieri ove è destinata. 
In caso di mancata sottoscrizione della richiesta di prove da parte del Direttore Tecnico, le 
certificazioni emesse dal laboratorio non possono assumere valenza ai sensi del presente decreto e 
di ciò ne deve essere fatta esplicita menzione sul certificato stesso. 
Per le caratteristiche dei certificati emessi dal laboratorio, si fa riferimento a quanto riportato al § 
11.3.1.6, fatta eccezione per il marchio 
di qualificazione, normalmente non presente sugli acciai da calcestruzzo armato precompresso, per 
il quale si potrà fare riferimento ad eventuali cartellini identificativi oppure ai dati dichiarati del 
richiedente. 
Il Direttore tecnico del centro di trasformazione curerà 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 Centro di trasformazione devono essere accompagnate dalla 
documentazione di cui al § 11.3.1.7. 
 
11.3.3.5.4 Controlli di accettazione in cantiere 
I controlli di accettazione in cantiere devono essere eseguiti secondo le medesime indicazioni di cui 
al precedente § 11.3.3.5.3, ogni 30 t della stessa categoria di acciaio proveniente dallo stesso 
stabilimento, anche se con forniture successive. 
Il prelievo dei campioni va eseguito alla presenza del Direttore dei Lavori o di un tecnico di sua 
fiducia che provvede alla redazione di apposito verbale di prelievo ed alla identificazione dei 
provini mediante sigle, etichettature indelebili, ecc.; la certificazione effettuata dal laboratorio prove 
materiali deve riportare riferimento a tale verbale. La richiesta di prove al laboratorio incaricato 
deve essere sempre firmata dal Direttore dei Lavori, che rimane anche responsabile della 
trasmissione dei campioni. 
Il laboratorio incaricato di effettuare le prove provvede all’accettazione dei campioni accompagnati 
dalla lettera di richiesta sottoscritta dal direttore dei lavori. Il laboratorio verifica lo stato dei provini 



e la documentazione di riferimento ed in caso di anomalie riscontrate sui campioni oppure di 
mancanza totale o parziale degli strumenti idonei per la identificazione degli stessi, deve sospendere 
l’esecuzione delle prove e darne notizia al Servizio Tecnico Centrale del Consiglio Superiore dei 
Lavori Pubblici. 
Il prelievo potrà anche essere eseguito dallo stesso laboratorio incaricato della esecuzione delle 
prove. I laboratori devono conservare i campioni sottoposti a prova per almeno trenta giorni dopo 
l’emissione dei certificati di prova, in modo da consentirne l’identificabilità e la rintracciabilità. 
Per le modalità di prelievo dei campioni, di esecuzione delle prove, di compilazione dei certificati, 
di accettazione delle forniture e per le procedure derivanti da risultati non conformi, valgono le 
medesime disposizioni di cui al precedente § 11.3.3.5.3. 
 
 
 
11.3.4. ACCIAIO PER STRUTTURE METALLICHE E PER STRU TTURE COMPOSTE 
 
11.3.4.2 ACCIAI LAMINATI 
Gli acciai laminati di uso generale per la realizzazione di strutture metalliche e per le strutture 
composte comprendono: 
Prodotti lunghi 
– laminati mercantili (angolari, L, T, piatti e altri prodotti di forma); 
– travi ad ali parallele del tipo HE e IPE, travi IPN; 
– laminati ad U; 
– palancole. 
Prodotti piani 
– lamiere e piatti; 
– nastri; 
– nastri zincati di spessore ≤ 4 mm. 
Profilati cavi 
– tubi prodotti a caldo 
Prodotti derivati 
– travi saldate (ricavate da lamiere o da nastri a caldo); 
profilati a freddo (ricavati da nastri a caldo); 
– tubi saldati (cilindrici o di forma ricavati da nastri a caldo); 
– lamiere grecate (ricavate da nastri a caldo). 
 
11.3.4.11.2 Controlli nei centri di trasformazione e nei centri di produzione di elementi 
tipologici in acciaio 
Le procedure di cui ai seguenti § 11.3.4.11.2.1, 11.3.4.11.2.2, 11.3.4.11.2.3 e 11.3.4.11.2.4 si 
applicano soltanto ai prodotti per cui sia applicabile il punto B di cui al §11.1 
 
11.3.4.11.2.1 Centri di produzione di lamiere grecate e profilati formati a freddo 
Oltre a quanto previsto al §11.3.1.7 per i centri di trasformazione, per le lamiere grecate da 
impiegare in solette composte (di cui al precedente § 4.3.6 delle presenti norme) il fabbricante 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 B.3 alla norma UNI EN 1994-1-1:2005. 
Questa sperimentazione e l’elaborazione dei risultati sperimentali devono essere eseguite da un 
laboratorio di cui all’articolo 59 del DPR 380/2001, di adeguata competenza. Il rapporto di prova 
deve essere trasmesso in copia al Servizio Tecnico Centrale e deve essere riprodotto integralmente 
nel catalogo dei prodotti. 
 



11.3.4.11.2.2 Centri di prelavorazione di componenti strutturali 
In generale, il centro di prelavorazione deve rispettare le prescrizioni di cui al § 11.3.1.7 relative ai 
centri di trasformazione, nonché, relativamente ai controlli ed alla relativa certificazione, quanto 
riportato al successivo paragrafo 11.3.4.11.2.3 relativo alle officine per la produzione di carpenterie 
metalliche. 
Nell’ambito del processo produttivo si effettuano esclusivamente lavorazioni di spianatura dei 
rotoli, di taglio, foratura e piegatura. 
Il Direttore Tecnico del centro di prelavorazione deve assicurare che le lavorazioni adottato non 
alterino le caratteristiche meccaniche originarie. 
Qualora i prodotti realizzati dai centri di prelavorazione siano forniti ad una officina di produzione 
di carpenteria metallica o ad una officina di produzione di elementi strutturali in serie di cui al § 
11.3.4.1, quest’ultima verifica il processo di produzione del centro di prelavorazione. 
 
11.3.4.11.2.3 Officine per la produzione di carpenterie metalliche 
Le officine per la produzione di carpenterie metalliche devono rispettare le prescrizioni di cui al § 
11.3.1.7 relative ai centri di trasformazione, nonché quanto riportato al presente paragrafo. 
Nell’ambito del processo produttivo deve essere posta particolare attenzione ai processi di 
spianatura dei rotoli, ai processi di taglio, foratura e piegatura ed ai processi di saldatura. Il 
Direttore Tecnico dell’officina deve assicurare che i processi adottati non alterino le caratteristiche 
meccaniche originarie. Per la saldatura si applicano le prescrizioni cui al § 11.3.4.5. 
I controlli in officina sono obbligatori e devono essere effettuati a cura del Direttore Tecnico, 
secondo le modalità di cui al precedente § 11.3.1.7. 
Detti controlli in officina devono essere effettuati in ragione di almeno 1 prova ogni 30 t di acciaio 
della stessa categoria, proveniente dallo stesso stabilimento, anche se acquisito in tempi diversi, 
avendo cura di prelevare di volta in volta i campioni da tipi di prodotti o spessori diversi. 
I dati sperimentali ottenuti devono soddisfare le prescrizioni di cui alle tabelle delle corrispondenti 
norme europee armonizzate della serie UNI EN 10025 oppure delle tabelle di cui al § 11.3.4.1 per i 
profilati cavi 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. 
Per le modalità di prelievo e certificazione delle prove si applica quanto riportato al § 11.3.2.10.3. 
Per le caratteristiche dei certificati emessi dal laboratorio, si fa riferimento a quanto riportato al § 
11.3.2.10.4, 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 oppure ai dati 
dichiarati dal fabbricante. 
Il Direttore Tecnico dell’officina curerà 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 documentazione di 
cui al § 11.3.1.7. 
 

11.3.4.11.3 Controlli di accettazione in cantiere 
I controlli di accettazione in cantiere, da eseguirsi presso un laboratorio di cui all’art. 59 del DPR n. 
380/2001, sono obbligatori per tutte le forniture di elementi e/o prodotti, qualunque sia la loro 
provenienza e la tipologia di qualificazione. 
Il prelievo dei campioni va eseguito alla presenza del Direttore dei Lavori o di un tecnico di sua 
fiducia che provvede alla redazione di apposito verbale di prelievo ed alla identificazione dei 



provini mediante sigle, etichettature indelebili, ecc.; la certificazione effettuata dal laboratorio prove 
materiali deve riportare riferimento a tale verbale. La richiesta di prove al laboratorio incaricato 
deve essere sempre firmata dal Direttore dei Lavori, che rimane anche responsabile della 
trasmissione dei campioni. 
Qualora la fornitura di elementi lavorati provenga da un Centro di trasformazione o da un 
fabbricante di elementi marcati CE dopo essersi accertato preliminarmente che il suddetto Centro di 
trasformazione o il fabbricante sia in possesso di tutti i requisiti previsti dalla norma, Il Direttore dei 
Lavori può recarsi presso il medesimo Centro di trasformazione o fabbricante ed effettuare in 
stabilimento tutti i controlli di cui sopra. In tal caso il prelievo dei campioni viene effettuato dal 
Direttore Tecnico del Centro di trasformazione o del fabbricante secondo le disposizioni del 
Direttore dei Lavori; quest’ultimo deve assicurare, mediante sigle, etichettature indelebili, ecc., che 
i campioni inviati per le prove al laboratorio incaricato siano effettivamente quelli da lui prelevati, 
nonché sottoscrivere la relativa richiesta di prove. 
Il laboratorio incaricato di effettuare le prove provvede all’accettazione dei campioni accompagnati 
dalla lettera di richiesta sottoscritta dal direttore dei lavori. Il laboratorio verifica lo stato dei provini 
e la documentazione di riferimento ed in caso di anomalie riscontrate sui campioni oppure di 
mancanza totale o parziale degli strumenti idonei per la identificazione degli stessi, deve sospendere 
l’esecuzione delle prove e darne notizia al Servizio Tecnico Centrale del Consiglio Superiore dei 
Lavori Pubblici. 
Il prelievo potrà anche essere eseguito dallo stesso laboratorio incaricato della esecuzione delle 
prove. I laboratori devono conservare i campioni sottoposti a prova per almeno trenta giorni dopo 
l’emissione dei certificati di prova, in modo da consentirne l’identificabilità e la rintracciabilità. 
A seconda delle tipologie di materiali pervenute in cantiere il Direttore dei Lavori deve effettuare i 
seguenti controlli: 
- Elementi di Carpenteria Metallica: 3 prove ogni 90 tonnellate; il numero di campioni, prelevati e 
provati nell’ambito di una stessa 
opera, non può comunque essere inferiore a tre. Per opere per la cui realizzazione è previsto 
l’impiego di quantità di acciaio da 
carpenteria non superiore a 2 tonnellate, il numero di campioni da prelevare è individuato dal 
Direttore dei Lavori, che terrà conto anche della complessità della struttura. 
- Lamiere grecate e profili formati a freddo: 3 prove ogni 15 tonnellate; il numero di campioni, 
prelevati e provati nell’ambito di una stessa opera,, non può comunque essere inferiore a tre. Per 
opere per la cui realizzazione è previsto l’impiego di una quantità di lamiere grecate o profili 
formati a freddo non superiore a 0.5 tonnellate, il numero di campioni da prelevare è individuato dal 
Direttore dei Lavori. 
- Bulloni e chiodi: 3 campioni ogni 1500 pezzi impiegati; il numero di campioni, prelevati e provati 
nell’ambito di una stessa opera, non può comunque essere inferiore a tre. Per opere per la cui 
realizzazione è previsto l’impiego di una quantità di pezzi non superiore a 100, il numero di 
campioni da prelevare è individuato dal Direttore dei Lavori. 
- Giunzioni meccaniche: 3 campioni ogni 100 pezzi impiegati; il numero di campioni, prelevati e 
provati nell’ambito di una stessa opera, non può comunque essere inferiore a tre. Per opere per la 
cui realizzazione è previsto l’impiego di una quantità di pezzi non superiore a 10, il numero di 
campioni da prelevare è individuato dal Direttore dei Lavori. 
I controlli di accettazione devono essere effettuati prima della posa in opera degli elementi e/o dei 
prodotti. 
I criteri di valutazione dei risultati dei controlli di accettazione devono essere adeguatamente 
stabiliti dal Direttore dei Lavori in relazione alle caratteristiche meccaniche dichiarate dal 
fabbricante nella documentazione di identificazione e qualificazione e previste dalle presenti norme 
o dalla documentazione di progetto per la specifica opera. Questi criteri tengono conto della 
dispersione dei dati e delle variazioni che possono intervenire tra diverse apparecchiature e modalità 
di prova. Tali criteri devono essere adeguatamente illustrati nella “Relazione sui controlli e sulle 



prove di accettazione sui materiali e prodotti strutturali” predisposta dal Direttore dei lavori al 
termine dei lavori stessi. 
Se un risultato è non conforme, sia il provino che il metodo di prova devono essere esaminati 
attentamente. Se nel provino è presente un difetto o si ha ragione di credere che si sia verificato un 
errore durante la prova, il risultato della prova stessa deve essere ignorato. In questo caso occorrerà 
prelevare un ulteriore (singolo) provino. 
Se i tutti risultati validi della prova sono maggiori o uguali del previsto valore di accettazione, il 
lotto consegnato deve essere considerato conforme. 
Se i criteri sopra riportati non sono soddisfatti, un ulteriore campionamento, di numerosità doppia 
rispetto a quanto precedentemente previsto in relazione alle varie tipologie di prodotto, deve essere 
effettuato da prodotti diversi del lotto in presenza del fabbricante o suo rappresentante che potrà 
anche assistere all’esecuzione delle prove presso un laboratorio di cui all’art. 59 del DPR n. 
380/2001. 
 
 


