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1. Il panorama normativo: opere e prodotti

2. D.M. 14/01/2008 (Norme Tecniche sulle Costruzioni)

3. Cap. 11 Materiali e prodotti per uso strutturale

4. Cap. 11.3 Acciaio

5. I centri di trasformazione: Qualificazione e Marcatura CE

6. La norma EN 1090

– le caratteristiche essenziali
– la valutazione della conformità (ITT/ITC e FPC)
– classe di esecuzione, processo di saldatura, specifica del

componente, iter di certificazione

LA MARCATURA CE DEI COMPONENTI 
METALLICI STRUTTURALI IN ACCORDO 

ALLA NORMA EN 1090-1
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Il panorama normativo: 
opere e prodotti

A livello nazionale (Italia)

Regole sulle opere / prodotti da costruzione

Norme Tecniche per le Costruzioni (NTC) 

D.M. 14/01/2008

disciplinano opere e prodotti strutturali (RBC 1)

Capitolo 11 «Materiali e prodotti per uso strutturale»
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Centri di trasformazione
Qualificazione /Marcatura CE

Periodo di coesistenza
(fino al 01/07/2014)

CASO B (§§§§11.1 NTC)
oppure

Marcatura CE volontaria in
accordo alla EN 1090-1

Dopo il 01/07/2014

CASO A (§§§§11.1 NTC)

Marcatura CE obbligatoria in
accordo alla EN 1090-1

D.M. 14/01/2008
11.3.1.7. Centri di trasformazione 
(ISO 9001, ISO 3834, dichiarazione 
STC, etc.)
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Regolamento (UE) nr. 305/2011 (CPR)
Mandato M/120 

“Prodotti strutturali metallici e accessori”

Regolamento (UE) n. 305/2011 (CPR) - Mandato M/120

La famiglia “Prodotti strutturali metallici e accessori”

comprende:

� Materiali base (lamiere e profili)

� Materiali di apporto per saldatura

� Componenti strutturali prefabbricati

� Connettori strutturali (bulloni, dadi, etc.)
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La norma EN 1090-1 "Esecuzione di 
strutture di acciaio e di alluminio" 

EN 1090-1:2009+A1:2011 (edizione novembre 2011)

“Esecuzione di strutture di acciaio e di alluminio – Parte 1: Requisiti per
la valutazione di conformità dei componenti strutturali”

Pubblicata sulla GUUE del 17/12/2010

Scadenza periodo di coesistenza: 01/07/2012 

Proroga fino al: 01/07/2014 Marcatura CE volontaria
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Campo di applicazione:

Tutti i componenti di acciaio strutturale e di alluminio, i kit e i componenti di
acciaio usati nelle strutture composte acciaio-calcestruzzo (es. capannoni, tetti,
pensiline, scale, intelaiature per edifici residenziali o uffici, ponti, tralicci,
componenti di edifici di uso generale, etc.)

La norma EN 1090-1 "Esecuzione di 
strutture di acciaio e di alluminio" 

“Prodotto da costruzione”: qualsiasi prodotto o kit fabbricato e immesso sul

mercato per essere incorporato in modo permanente in opere di costruzione o
in parti di esse e la cui prestazione incide sulla prestazione delle opere di
costruzione rispetto ai requisiti di base delle opere stesse

“kit”: un prodotto da costruzione immesso sul mercato da un
singolo fabbricante come insieme di almeno due componenti
distinti che devono essere assemblati per essere installati nelle
opere di costruzione

Non esiste def. Opere 
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Il Regolamento NON è carente in quanto per le opere di ingegneria civile la
progettazione e la realizzazione sono sotto l’esclusiva competenza della Stato
Membro

GAZZETTA UFFICIALE N. C 62/2 punto 3: gli Stati Membri sono liberi di regolamentare
le opere di costruzione

Quesiti da farsi:

1) In quale paese è destinato?

2) In quel paese l’opera è regolamentata come opera da costruzione?

3) E’ incorporato in modo permanente?

4) Stà nel campo di applicazione della EN 1090?

La norma EN 1090-1 "Esecuzione di 
strutture di acciaio e di alluminio" 
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EN 1090-2 (acciaio) – EN 1090-3 (alluminio)

Per il costruttore:

Una guida per la scelta di modalità operative, in tutte le fasi della

propria attività, dall’approvvigionamento dei materiali al montaggio,

tali da garantire un elevato standard di qualità ed ottenere la

possibilità di marcare CE i propri manufatti

Per il progettista:

Una guida per la compilazione di un capitolato tecnico che garantisca al

committente la fornitura di un prodotto di elevato standard di qualità

Per il direttore lavori ed il collaudatore:

Una guida per l’esecuzione di controlli sulle opere

Le norme EN 1090-2/3
Regole tecniche di fabbricazione
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La norma 
armonizzata EN 

1090-1 

Le caratteristiche 
essenziali

EN 1090-1
Le prestazioni

caratteristiche 
strutturali
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EN 1090-1
La valutazione della conformità

La valutazione della conformità deve essere dimostrata mediante:

‒ Prove iniziali di tipo (ITT)

‒ Controllo della produzione in fabbrica (FPC)

Le prove iniziali di tipo (ITT) rappresentano la serie completa di prove/calcoli o
altre procedure per la determinazione delle prestazioni dei campioni di
componenti rappresentativa del prodotto tipo.

Il sistema FPC rappresenta il controllo interno permanente e documentato
della produzione in fabbrica, conformemente alle pertinenti specifiche tecniche
armonizzate e deve includere procedure scritte, ispezioni regolari, prove e/o
valutazioni, utilizzo dei risultati per il controllo delle materie prime e
componenti in entrata, delle attrezzature, del processo produttivo e del
prodotto finito, al fine di garantire che i prodotti immessi sul mercato siano
conformi alle caratteristiche prestazionali dichiarate.
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EN 1090-1
Le prove/calcoli iniziali di tipo 

(ITT/ITC)

§ 6.2 EN 1090-1 «Prova iniziale di tipo»

Prove iniziali di tipo (ITT) e/o 

Calcoli iniziali di tipo (ITC) (per valutare la capacità di progettazione strutturale,

dove il fabbricante deve dichiarare caratteristiche strutturali determinate dalla

progettazione del componente)

Le prove iniziali di tipo devono essere eseguite:

1) All’inizio della produzione di un nuovo componente o dell’uso di nuovi

prodotti costituenti

2) All’inizio di un metodo di produzione nuovo o modificato, qualora ciò possa

influire su una caratteristica soggetta a valutazione

3) Se la produzione cambia passando ad una classe di esecuzione (EXC)

superiore
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EN 1090-1
Le prove/calcoli 
iniziali di tipo 
(ITT/ITC)

caratteristiche 
strutturali

La EN 1090 NON riguarda

il calcolo, ma vuole che il

fabbricante specifichi da CHI

sono state verificate le

caratteristiche strutturali
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EN 1090-1
Le prove/calcoli iniziali di tipo 

(ITT/ITC)

NOTA BENE (concetto di famiglia):

Ai fini delle prove, i componenti o i kit possono essere raggruppati

in famiglie se la proprietà selezionata (caratteristica essenziale) è

comune a tutti i componenti all’interno di quella famiglia.

Una famiglia di componenti di acciaio saldato può essere

caratterizzata dal materiale di base e dal processo di saldatura

utilizzato.

Materiali di resistenza minore e materiali più saldabili possono essere

inclusi nella medesima famiglia.
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EN 1090-1
Le prove/calcoli iniziali di tipo 

(ITT/ITC)

NOTA BENE (prodotti costituenti marcati CE):

Se i componenti sono usati per caratteristiche che sono già state determinate

dal fabbricante del componente sulla base della conformità con altre norme

di prodotto (per esempio la fabbricazione utilizzando prodotti costituenti

dichiarati come conformi a una specifica tecnica europea), queste

caratteristiche non devono essere rivalutate.
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EN 1090-1
Le prove/calcoli iniziali di tipo 

(ITT/ITC)

NOTA BENE (caratteristiche):

Tutte le caratteristiche per le quali il fabbricante fornisce una dichiarazione

devono essere determinate usando la prova iniziale di tipo, con le

seguenti eccezioni:

1) Reazione al fuoco di un componente che può essere valutata

indirettamente controllando i prodotti costituenti il componente stesso;
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EN 1090-1
Le prove/calcoli iniziali di tipo 

(ITT/ITC)

NOTA BENE (caratteristiche):

Tutte le caratteristiche per le quali il fabbricante fornisce una dichiarazione

devono essere determinate usando la prova iniziale di tipo, con le

seguenti eccezioni:

1) ……..;

2) Rilascio di sostanze pericolose che può essere valutato indirettamente

controllando il contenuto dei prodotti costituenti il componente;
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EN 1090-1
Le prove/calcoli iniziali di tipo 

(ITT/ITC)

NOTA BENE (caratteristiche):

Tutte le caratteristiche per le quali il fabbricante fornisce una dichiarazione

devono essere determinate usando la prova iniziale di tipo, con le

seguenti eccezioni:

1) …..;
2) ……;

3) Durabilità di tutte le caratteristiche, che è assicurata dalla corretta

specifica per evitare la corrosione o per limitare il suo effetto mediante

un requisito prescrittivo per la protezione dalla corrosione dei

componenti.
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§ 6.3 EN 1090-1 «Controllo di produzione in fabbrica»

Il fabbricante deve attuare, documentare e mantenere un sistema di

controllo della produzione in fabbrica (FPC) che assicuri che i prodotti

immessi sul mercato siano conformi alle caratteristiche prestazionali

dichiarate.

Scopo del controllo della produzione in fabbrica è quello di dimostrare che i

componenti e/o il prodotto finale siano conformi e che le caratteristiche

del prodotto siano costanti, migliori o uguali a quelle determinate sul

prodotto tipo.

Un sistema FPC conforme ai requisiti della EN ISO 9001 e reso specifico ai

requisiti della norma EN 1090-1, può essere considerato conforme.

EN 1090-1
Il controllo della produzione in fabbrica 

(FPC)
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Il sistema FPC deve comprendere procedimenti scritti, ispezioni, prove e/o valutazioni regolari che
riguardino:

1) Personale (definizione di ruoli e responsabilità, esperienza, qualifiche adeguate alla tipologia di
attività svolta, formazione)

2) Attrezzatura (dispositivi di misura/prova/controllo, gestione della taratura, gestione della
manutenzione)

3) Processo di progettazione strutturale (individuazione delle responsabilità, procedure di calcolo
e di controllo della progettazione, controllo e validazione del software di progettazione)

4) Prodotti costituenti usati nella fabbricazione (procedure relative ad ispezioni e controlli sulle
materie prime/prodotti base approvvigionati, metodologie che garantiscano la corretta
identificazione e rintracciabilità dei componenti utilizzati e dei prodotti finiti)

5) Specifica del componente (identificazione delle specifiche del componente, ispezioni e
verifiche per il controllo e la registrazione dei parametri realizzativi in accordo a quanto
indicato nelle specifiche)

6) Valutazione del prodotto (controllo e verifica degli aspetti costruttivi del prodotto e dei suoi
componenti, campionatura e criteri di conformità da rispettare, formalizzazione delle
caratteristiche dichiarate )

7) Prodotti non conformi (gestione delle non conformità di prodotto/processo, registrazione e
conservazione delle non conformità, azioni correttive/preventive)

EN 1090-1
Il controllo della produzione in fabbrica (FPC)
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EN 1090
Il controllo della 
produzione in 
fabbrica (FPC)
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L’attività di produzione viene identificata in quattro diverse

classi di esecuzione (EXC), che dipendono soprattutto dalla

sicurezza dell’opera, in modo da implementare controlli e

processi sulla base della complessità dei prodotti realizzati ed

al loro impiego

EN 1090
Le classi di esecuzione (EXC)

EXC1, EXC2, EXC3, EXC4
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EN 1090
Il processo di saldatura

La norma EN 1090-1 stabilisce che tutte le operazioni di saldatura debbano essere

effettuate in accordo con i requisiti stabiliti dalla parte applicabile della serie ISO

3834, standard che dettaglia le attività per la tenuta sotto controllo del processo di

saldatura (requisiti per materiale base, materiale d’apporto, qualifica procedimenti,

qualifica personale ed operatori, attrezzature, controlli non distruttivi, etc.).

La scelta della ISO 3834 dipende dalla classe di esecuzione dichiarata del

componente ed i requisiti da rispettare si possono riassumere nella seguente tabella:

EXC1 EXC2 EXC3 EXC4

ISO 3834-4 ISO 3834-3 ISO 3834-2 ISO 3834-2
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EN 1090-1
La specifica del componente 

(MPCS/PPCS)

La specifica del componente rappresenta il documento nel quale vengono descritte

le attività per realizzare una specifica lavorazione o uno specifico prodotto,

indicando procedure, materiali, caratteristiche geometriche e tutte le indicazione

necessarie per la produzione, come la classe di esecuzione o le specifiche di

saldatura WPS (Welding Procedure Specification).

La specifica del componente può essere redatta dall’acquirente (PPCS – purchaser

provided component specification), che fornisce le informazioni tecniche necessarie

per fabbricare il componente e tutte le sue parti, oppure viene fornita dal

fabbricante (MPCS – manufacturer provided component specification).

Nella maggior parte dei casi tuttavia viene definita congiuntamente integrando le

richieste del cliente con le procedure del produttore.

L’APPENDICE A della EN 1090-1 fornisce una linea guida per la preparazione della

specifica del componente.
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EN 1090-1
La specifica del componente 

(MPCS/PPCS)

Il tipo di specifica è
strettamente correlata al
metodo di marcatura CE e ai
compiti/responsabilità del
fabbricante in merito alla
progettazione del componente
come mostrato nel prospetto:
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EN 1090-1
La specifica del componente 

(MPCS/PPCS)

Il Metodo 1 si applica ai casi di
realizzazione di componenti a
catalogo nei quali il fabbricante
dichiarerà le caratteristiche del
materiale costituente e le
caratteristiche geometriche senza
avere alcuna responsabilità nella
progettazione della struttura finale
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EN 1090-1
Marcatura CE

Metodo 1

Dichiarazione delle 

proprietà del prodotto per 

proprietà del materiale e 

dati geometrici

Esempi di informative di Marcatura CE
Figure ZA.1 e ZA.2
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EN 1090-1
La specifica del componente 

(MPCS/PPCS)

Nel caso del Metodo 3a il

fabbricante realizzerà i prodotti

attenendosi ai disegni forniti e

alle specifiche di produzione

indicate dal cliente o dal suo

progettista senza entrare nel

merito della progettazione
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EN 1090-1
Marcatura CE

Metodo 3a

Dichiarazione di conformità 

ad una determinata 

specifica del componente.

I requisiti di fabbricazione 

del componente sono 

identificati dalla specifica 

del componente che si basa 

sulle informazioni del 

progetto del componente.

Esempio di informativa di Marcatura CE 
Figura ZA.4
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EN 1090-1
La specifica del componente 

(MPCS/PPCS)

Nel caso del Metodo 2 o 3b il

fabbricante fornirà il prodotto

corredato di progettazione

strutturale, la quale può essere

eseguita internamente all’azienda

o gestita come attività in out-

sourcing.

Nel Metodo 3b i dati di input alla

progettazione potranno arrivare

dal cliente o da specifici capitolati

tecnici.
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Metodo 2
Dichiarazione del(i) valore(i) di 
resistenza del componente

Secondo questo metodo la dichiarazione
deve comprendere la resistenza
meccanica del componente determinata
secondo le norme europee per la
progettazione delle strutture -
Eurocodici

Esempio di informativa di Marcatura CE 
Figura ZA.3

EN 1090-1
Marcatura CE

Metodo 3b
Dichiarazione del(i) valore(i) di resistenza del 
componente dall’ordine dell’acquirente

Secondo questo metodo la dichiarazione deve
comprendere la resistenza meccanica del
componente, determinata secondo l’ordine
dell’acquirente, facendo riferimento alle
direttive di progettazione

Esempio di informativa di Marcatura CE 
Figura ZA.5
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Il sistema di valutazione e verifica 
della costanza della prestazione

Per comprendere quali sono i compiti e le responsabilità del Fabbricante e dell’Organismo
Notificato è necessario verificare il sistema di valutazione e verifica della costanza della
prestazione applicabile al prodotto, definito nell’appendice ZA della norma armonizzata.

Nel caso della norma EN 1090-1 per componenti strutturali in acciaio e alluminio, 
tale sistema è del tipo “2+”
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Il sistema di valutazione e verifica 
della costanza della prestazione

a) il Fabbricante effettua:

1. la determinazione del prodotto-tipo in base a prove di tipo (compreso il

campionamento), a calcoli di tipo, a valori desunti da tabelle o a una

documentazione descrittiva del prodotto (ITT);

2. il controllo della produzione in fabbrica (FPC);

3. altre prove su campioni prelevati in fabbrica in conformità del piano di prova

prescritto;

b) l'Organismo Notificato rilascia il certificato di conformità del controllo della

produzione in fabbrica sulla base dei seguenti elementi:

1. l’ispezione iniziale dello stabilimento di produzione e del controllo della

produzione in fabbrica;

2. la sorveglianza, valutazione e verifica continue del controllo della produzione

in fabbrica.
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� Verifica di I Certificazione

� Verifiche di sorveglianza

la frequenza delle visite di sorveglianza deve essere in accordo al § B.4 

“Frequenza dell’ispezione” della norma EN 1090-1 ed in particolare la frequenza 

delle verifiche dipende dalla classe di esecuzione della struttura

Classe di esecuzione Intervalli tra le ispezioni del

Controllo della Produzione di Fabbrica (FPC)

a seguito delle ITT (anni)

EXC 1 e EXC 2 1 – 2 – 3 – 3

EXC 3 e EXC4 1 – 1 – 2 – 3 – 3

EN 1090-1
L’iter di certificazione
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Il Sistema del Controllo della Produzione di Fabbrica (FPC) deve essere soggetto ad 
una verifica almeno ogni tre anni.

Tuttavia, in relazione alle non conformità rilevate durante le verifiche, può essere
necessario richiedere una frequenza maggiore delle verifiche ispettive rispetto a
quanto previsto dalla precedente tabella e gli aspetti da considerare che possono
giustificare un incremento di tale frequenza sono:

a. carenze delle prestazioni e delle valutazioni dei saldatori e degli operatori o delle
prove di qualifica;

b. carenze delle procedure di saldatura e delle prove di produzione della saldatura;

c. documenti di ispezione dei materiali incompleti o errati;

d. carenze delle disponibilità delle norme, delle specifiche e dei regolamenti per la
produzione;

e. carenze delle conoscenze tecniche del coordinatore di saldatura;

f. presenza di difetti significativi nei prodotti.

EN 1090-1
Le verifiche di sorveglianza
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Inoltre può essere richiesta una verifica di sorveglianza

supplementare per uno dei seguenti motivi:

� nuove linee di produzione o rilevante modifica di quelle

esistenti;

� cambiamento del coordinatore di saldatura;

� nuovi processi di saldatura, materiali base e relative WPQR;

� nuove importanti attrezzature.

EN 1090-1
Le verifiche di sorveglianza
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EN 1090-1
L’iter di certificazione

Organismo Notificato:

A. Emissione certificato del controllo di produzione in

fabbrica (FPC)

Produttore:

A. Dichiarazione di prestazione (DOP) in conformità al

Regolamento (UE) n. 305/2011 (CPR)

B. Marcatura CE manufatti
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Esempio certificato RINA
FPC_EN 1090-1

EN 1090-1
Certificato FPC
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Esempio allegato 
al certificato RINA
FPC_EN 1090-1

EN 1090-1
Certificato FPC

Prospetto B1 – Compiti per l’ispezione iniziale
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EN 1090 – Opportunità e Vantaggi

� Un’azienda certificata EN 1090 ha la possibilità di immettere sul mercato prodotti

distinguibili dai prodotti dei concorrenti e con una forte visibilità commerciale in

quanto accompagnati da marcatura CE

� L’implementazione di un sistema di controllo della produzione in fabbrica (FPC) in

accordo ai requisiti della norma EN 1090 permette all’azienda di ottimizzare i

propri processi di produzione con un incremento della produttività, delle capacità

tecniche e della qualità dei prodotti

� L’azienda può commercializzare liberamente i prodotti in tutto il territorio

dell’Unione Europea

� L’azienda ha la possibilità di partecipare a forniture di enti o grandi aziende

nazionali o estere che spesso indicano, nei capitolati, la certificazione EN 1090

come requisito per la fornitura di carpenterie metalliche

EN 1090-1
Conclusioni
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GRAZIE PER L’ATTENZIONE

LA MARCATURA CE DEI COMPONENTI 
METALLICI STRUTTURALI IN ACCORDO 

ALLA NORMA EN 1090-1

RINA Services S.p.A.


