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Scelta della classe di esecuzione, il primo passo:

I COMPONENTI SONO IDENTIFICATI SECONDO QUATTRO CLASSI DI ESECUZIONE

EXC1, EXC2, EXC3, EXC4

Ciascuna classe viene determinata tenendo conto dei seguenti parametri:

�Classe di conseguenza (CC)

�Classe di servizio (SC)

�Classe di produzione (PC)
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CLASSE DI CONSEGUENZA

L’allegato B della EN 1990 rende nota una guida per la determinazione della classe di 

conseguenza:

Le classi sono divise in 3 livelli da CC1, CC2, CC3

Una struttura, può contenere al proprio interno più di una classe di conseguenza.
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Tutte e tre sono funzione dell’impatto sulla vita sociale, ambientale:

CC1�impatto basso

CC2�impatto medio

CC3�impatto elevato
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Categorie di servizio
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Categorie di produzione
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Utilizzando la tabella B.3 della norma EN 1090-2:2012 si determina la classe di 

esecuzione.

Da quanto esaminato, risulta evidente che SOLO IL PROGETTISTA E’ IN GRADO DI 

STABILIRE LA CLASSE DI ESECUZIONE CON CUI DOVRA’ ESSERE REALIZZATA LA 

STRUTTURA



9

Per default la classe di esecuzione da applicare, risulta EXC2, quando il progettista non 

definisce un componente della struttura.

EXC1, EXC2, EXC3, EXC4

CLASSE DI CONSEGUENZA CC CLASSE DI PRODUZIONE PC CLASSE DI SERVIZIO CS
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PRESCRIZIONI EN 1090-2:2012:

Documentazione (4.2)

Devono comprendere almeno:

� Organigramma e mansionario aziendale

� Procedure e metodi da applicare

� Un piano specifico di ispezione

� Gestione delle non conformità

Paragrafo EXC1 EXC2 EXC3 EXC4 

4.2.1 – 
Documentazione 
della “qualità” 

Nessun requisito Richiesta Richiesta Richiesta 
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Prodotti costituenti, identificazione e rintracciabilità

Paragrafo EXC1 EXC2 EXC3 EXC4 

Documenti di 
ispezione 

Tabella 1 
(vedi slide 
successiva) 

Tabella 1 Tabella 1 Tabella 1 

Rintracciabilità Nessun Requisito Parziale (riferita al 
tipo o grado di 
materiale) 

Piena Piena 

Identificazione Nessun Requisito Si Si Si 
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Norme di prodotto e tipo di certificati per i prodotti costituenti:
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Specifiche per componenti strutturale

Paragrafo EXC1 EXC2 EXC3 EXC4 

5.3.2 Tolleranze 
sullo spessore 

Classe A – EN 
10029 “Lamiere di 
acciaio laminate a 
caldo di spessore 
maggiore o uguale a 
3 mm - Tolleranze 
sulle dimensioni e 
sulla forma” 

Classe A Classe A Classe B 

5.3.3. condizioni 
superficiali 

lamiere: Classe A2 
EN 10163-2 
profilati: Classe C1 
EN 10163-3 

lamiere: Classe A2 
profilati: Classe C1 

Condizioni più 
stringenti se richiesto 

Condizioni più 
stringenti se richiesto 

5.3.4 Proprietà 
Speciali 

Nessun Requisito Nessun Requisito S1 EN 10160 se 
giunti cruciforni 
sottoposti a trazione 

S1 EN 10160 se 
giunti cruciforni 
sottoposti a trazione 

 

EN 10160: Controllo con ultrasuoni di prodotti piani di acciaio con spessore 

maggiore o uguale a 6 mm (metodo per riflessione).
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Saldatura (p.to 7)

Paragrafo EXC1 EXC2 EXC3 EXC4 

7.1 Generale ISO 3834-4 ISO 3834-3 ISO 3834-2 ISO 3834-2 

7.4.1 WPQR Nessun Requisito Tabella 12 e 13 Tabella 12 e 13 Tabella 12 e 13 

7.4.1 Qualifica 
saldatori e 
operatori 

EN 287-1 EN 1418 EN 287-1 EN 1418 EN 287-1 EN 1418 EN 287-1 EN 1418 
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Altri requisiti per la saldatura

Paragrafo EXC1 EXC2 EXC3 EXC4 

7.4.3 Coordinatore 
di saldatura 

Nessun Requisito Conoscenze 
tecniche secondo le 
tabelle 14 o 15 

Conoscenze 
tecniche secondo le 
tabelle 14 o 15 

Conoscenze 
tecniche secondo le 
tabelle 14 o 15 

7.5.1 
Preparazione dei 
giunti 

Nessun Requisito Nessun Requisito Shop Primer non 
permessi 

Shop Primer non 
permessi 

7.5.6 Attacchi 
temporanei 

Nessun Requisito Nessun Requisito Deve essere 
specificato l’uso 
Taglio e rottura non 
permessi 

Deve essere 
specificato l’uso 
Taglio e rottura non 
permessi 
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Competenze figure professionali riconosciute

B: IWS-B, S:IWS-C, C:IWT/E
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CONSULTEK srl group
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Ispezioni, prove e riparazioni

Paragrafo EXC1 EXC2 EXC3 EXC4 

12.4.2.2 Scopo 
dell’ispezione 

Esame Visivo Vedi tabella 24 Vedi tabella 24 Vedi tabella 24 

12.4.2.5 
Riparazione 
saldature 

Nessun patentino 
richiesto 

Con patentino e 
procedure qualificate 

Con patentino e 
procedure qualificate 

Con patentino e 
procedure qualificate 

12.4.4 Test di 
produzione 

Nessun Requisito Nessun Requisito Se specificato Se specificato 

12.5 Ispezioni 
giunzioni 
precaricate e 
rivettate a caldo 

Nessun Requisito Seguendo la parte 
applicabile della EN 
1090-2 

Seguendo la parte 
applicabile della EN 
1090-2 

Seguendo la parte 
applicabile della EN 
1090-2 
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GRAZIE PER 

L’ ATTENZIONE!

Fabio Querci

RINA Services S.p.A.

Mail: fabio.querci@rina.org


