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• La norma EN 1090-1 e la marcatura CE

• Requisiti tecnici per la fabbricazione (EN 1090-2 e 3)

• FPC  e Dichiarazione di Prestazione

• Operatori interessati alla EN 1090

• Il subappalto della verniciatura

• Scelta del sistema di verniciatura 

• L’importanza del marchio QUALISTEELCOAT

Programma



Nell’ambito del Regolamento Europeo n. 305/2011 – Prodotti
da costruzione (CPR), la norma armonizzata EN 1090-1
Esecuzione di strutture di acciaio e di alluminio - Parte 1:
Requisiti per la valutazione di conformità dei componenti
strutturali

è obbligatoria dal 1° Luglio 2014 

per cui tutti i componenti strutturali di acciaio e di alluminio, sia
di serie che non di serie, sia forniti a parte che incorporati in
un’opera di costruzione, per poter essere immessi sul mercato
europeo, devono essere marcati CE e muniti di una
Dichiarazione di Prestazione, in conformità alla EN 1090-1.



EN 1090-2 
Requisiti tecnici per 
strutture di acciaio 

EN 1090-1
Requisiti per la 
valutazione di 
conformità dei 

componenti strutturali 
di acciaio e di alluminio EN 1090-3  

Requisiti tecnici per 
strutture di alluminio



Il campo di applicazione della EN 1090-1 è piuttosto
vasto e comprende componenti in acciaio e in
alluminio utilizzati in diversi tipi di opere:

• abitazioni, capannoni, tettoie, pensiline, ponti,
viadotti, torri, cisterne, tralicci, stadi, grandi spazi
espositivi, ecc.

I componenti possono essere prodotti in serie o non,
kit inclusi, per poi essere utilizzati direttamente nelle
opere o essere incorporati nelle stesse dopo essere
stati assemblati.



Secondo la norma EN 1090-1, il fabbricante deve:
- effettuare le prove iniziali di tipo;
- eseguire test periodici a campione sui prodotti

realizzati (a conferma dei risultati delle prove iniziali
di tipo);

- istituire un Sistema di Controllo della Produzione
(FPC);

- ottenere la certificazione del Sistema FPC da parte
di un Organismo Notificato.

Il fabbricante può introdurre sul mercato il prodotto 
marcato CE, con la relativa Dichiarazione di 

Prestazione. 



Controllo di Produzione in Fabbrica

FPC
Scopo del FPC ai fini del Regolamento (UE) n.305/2011:

 Dimostrare che i componenti sono conformi;

 Dimostrare che il prodotto è conforme;

 Dimostrare che le caratteristiche del prodotto sono
costanti, migliori o uguali a quelle determinate sul
prototipo.



Immettere nel mercato componenti strutturali marcati CE
vuol dire redigere, a cura e sotto la responsabilità del
Fabbricante, una Dichiarazione di Prestazione per una
serie di requisiti definiti dalla norma EN 1090-1 (Par. 4):

• Tolleranze dimensionali e forme
• Saldabilità
• Carico di rottura e resistenza all’impatto
--Capacità portante
--Deformazione allo stato limite di esercizio
--Resistenza alla fatica
--Resistenza al fuoco

• Reazione al fuoco
• Rilascio di cadmio e suoi composti
• Emissione di radioattività
• Durabilità

CARATTERISTICHE 
STRUTTURALI







Tra le caratteristiche citate dalla EN 1090-1 ve ne
sono alcune (le cosiddette caratteristiche strutturali
- Resistenza meccanica, Resistenza a Fatica,
Resistenza al fuoco, Deformazioni allo stato limite
di servizio) che sono di responsabilità del
progettista del componente strutturale metallico.

Le altre caratteristiche sono di responsabilità del
fabbricante.



CHI E’ IL FABBRICANTE SECONDO EN 1090?

Qualsiasi persona fisica o giuridica che fabbrichi
un prodotto da costruzione o che faccia
progettare o fabbricare tale prodotto e lo
commercializzi con il suo nome o con il suo
marchio.



CHI SONO GLI ALTRI OPERATORI INTERESSATI ?

 Produttori dei materiali costituenti

 profilati metallici

 elementi di collegamento

 materiali per la saldatura

 prodotti per i trattamenti superficiali



CHI SONO GLI ALTRI OPERATORI INTERESSATI ?

 Progettisti del progetto esecutivo

 Calcoli di resistenza meccanica

 Scelta della classe di esecuzione delle saldature

 Redazione delle specifiche dei componenti

 Piani di assemblaggio

 Requisiti di qualità e modalità di controllo



CHI SONO GLI ALTRI OPERATORI INTERESSATI ?

 Esecutori di assemblaggi e di lavorazioni

 Preparazione ed assemblaggio (punto 6 della norma)

 Saldature (punto 7 della norma)

 Fissaggio meccanico (punto 8 della norma)

 Trattamento superficiale (punto 10 della norma)

 Tolleranze geometriche (punto 11 della norma)



COSA DEVE FARE IL FABBRICANTE SECONDO
EN 1090?

Il fabbricante deve dotarsi di un’adeguata
organizzazione aziendale per la realizzazione dei
componenti strutturali metallici, che sia conforme
ai requisiti della norma EN 1090-1.



Il Sistema FPC è destinato a tutte le aree
interessate al processo produttivo ed è supportato
dai controlli:

• in accettazione sulle materie prime;

• sul processo e sugli impianti di produzione;

• sui prodotti finiti;

• sulle apparecchiature di misura e controllo;

• sulla conformità della qualifica richiesta per il
personale incaricato delle lavorazioni e dei
controlli.



COME AGISCE IL FABBRICANTE QUANDO NON
PUO’ ESEGUIRE ALCUNE LAVORAZIONI?

Definisce la procedura ed eventuali capitolati
tecnici per gestire i subappaltatori (trattamenti
termici di rinvenimento, cementazione, bonifica,
ossitaglio, taglio al plasma, cesoiatura, zincatura,
verniciatura).



COME VIENE SUBAPPALTATA LA VERNICIATURA?

Il fabbricante ha il compito di redigere un
«Capitolato di verniciatura» – concordato con il
verniciatore – che costituisce un’estensione del
FPC del fabbricante, senza interrompere la
tracciabilità del prodotto.



QUALI ELEMENTI DEVE CONTENERE UN CAPITOLATO DI
VERNICIATURA?

- Tipo di substrato (acciaio o acciaio zincato);
- Grado di preparazione della superficie del substrato;
- Sistema di verniciatura utilizzato (sec. ISO 12944 o sec.

specifiche QUALISTEELCOAT);
- Classe di corrosività e durabilità per cui è designato il

sistema di verniciatura;
- Tipo di verniciatura (a polveri o a liquido);
- Tipologia dei prodotti vernicianti;
- Numero degli strati di vernice (primer, topcoat, ecc.) e

spessori dei singoli strati applicati;
- Spessore totale dello strato verniciato.



• F.1    Generalità 
• F.1.1 Campo di applicazione 
• F.1.2 Specifica di prestazione
• F.1.3 Requisiti prescrittivi 
• F.1.4 Metodo di lavoro
• F.2 Preparazione delle superfici di acciai al carbonio
• F.2.1 Preparazione delle superfici di acciai al carbonio prima della verniciatura e della 

metallizzazione a spruzzo 
• F.2.2 Preparazione delle superfici di acciaio al carbonio prima della zincatura
• F.3 Saldature e superfici per la saldatura F.4 Superfici nei collegamenti precaricati
• F.5    Preparazione di elementi di connessione 
• F.6    Metodi di rivestimento 
• F.6.1 Verniciatura 

• F.6.2 Metallizzazione a spuzzo
• F.6.3 Zincatura 
• F.7    Ispezione e controllo
• F.7.1 Generalità
• F.7.2 Controllo di routine 

• F.7.3 Aree di riferimento 
• F.7.4 Componenti galvanizzati

EN 1090-2     APPENDICE F - Protezione dalla corrosione



Stabilire la durabilità richiesta secondo
ISO 12944-1:

bassa (L) = da 2 a 5 anni

media (M) = da 5 a 15 anni

alta (H) = più di 15 anni

SCELTA DEL SISTEMA DI VERNICIATURA



SCELTA DEL SISTEMA DI VERNICIATURA

Stabilire la classe di corrosività richiesta
secondo ISO 12944-2:

C1 = molto bassa

C2 = bassa

C3 = media

C4 = alta

C5 = molto alta





La durabilità è il tempo previsto di durata
dell’efficacia della protezione anticorrosiva fino
al primo importante intervento di manutenzione
(associato ad un grado di arrugginimento Ri3
secondo ISO 4628-3)

SCELTA DEL SISTEMA DI VERNICIATURA



La norma ISO 12944-5 fornisce alcuni esempi di
sistemi di verniciatura (a liquido) adatti ai diversi
ambienti, mentre le specifiche Qualisteelcoat
forniscono alcuni esempi di sistemi di verniciatura
a polveri.

SCELTA DEL SISTEMA DI VERNICIATURA



ISO 12944-5   Sistemi di verniciatura



ISO 12944-5 Sistemi di verniciatura



Sistemi di verniciatura a polveri  per ESTERNI  sec. QUALISTEELCOAT

No
Substra

te

Surface 

Prepara

tion

Primer Intermediate coats Topcoat
Total coating 

system
Durability

Binder Type µm Binder Type µm Binder Type µm Layers µm (*) C2 C3 C4 C5-I C5-M

0-P 01 Z 225 3 P C 60 1 60 X X

O-P 07 

Bis
HDG 4 80 1 80 X X

O-P 02 Z 275 3 P C 80 1 80 X X

O-P 03 HDG 3 P C 60 1 60 X X

O-P 09 Steel 3 E Z/ZF 50 P C 60 2 110 X X

O-P 10 Steel 3 E Z/ZF 70 P C 80 2 150 X X

O-P 12 Steel Sa 2 ½ E Z/ZF 50 P C 60 2 110 X X

O-P 15 Steel Sa 3 S Z 35 P C 80 1 115 X X

O-P 04 HDG 3 P C 80 1 80 X X X

O-P 11 Steel 3 E Z/ZF 50 E/P C 60 P C 80 3 190 X X X

O-P 13 Steel Sa 2 ½ E Z/ZF 70 P C 80 2 150 X X X

O-P 16 Steel Sa 3 S Z 50 P C 80 1 130 X X X

O-P 20 Steel 1 Ef C 15 P C 60 2 75 X X X

O-P 05 HDG 3 E C 60 P C 60 2 120 X X X

O-P 06 HDG 4 E C 60 P C 60 2 120 X X X

O-P 14 Steel Sa 2 ½ E Z/ZF 50 E/P C 60 P C 80 3 190 X X X

O-P 17 Steel Sa 3 S Z 35 E C 60 P C 60 2 155 X X X

O-P 18 Steel Sa 3 S Z 100 P C 80 1 180 X X X

O-P 21 Steel 1 Ef C 15 P C 80 2 95 X X X

O-P 07 HDG 3 E C 60 E/P C 60 P C 60 3 180 X X X X X

O-P 08 HDG 4 E C 60 E/P C 60 P C 60 3 180 X X X X X

O-P 19 Steel Sa 3 S Z 150 E C 60 P C 80 2 290 X X X X X

O-P 22 Steel 1 Ef C 15 E/P C 60 P C 60 2 135 X X X X X



L’idoneità e/o la durabilità del sistema di
verniciatura devono essere dimostrate mediante le
prove previste dalla ISO 12944-6.

In particolare, mediante l’esito delle prove di
corrosione in nebbia salina neutra (ISO 9227):

• Classe di corrosività C3H  resistenza 480 h

• Classe di corrosività C4H  resistenza 720 h

• Classe di corrosività C5H  resistenza 1440 h

SCELTA DEL SISTEMA DI VERNICIATURA



Il progettista/fabbricante deve instaurare una
stretta collaborazione con il verniciatore, al fine di
individuare il sistema adatto alla particolare
richiesta ed ottenere dal verniciatore una
dichiarazione di conformità del sistema applicato.

SCELTA DEL SISTEMA DI VERNICIATURA



QUALI ELEMENTI DEVE DICHIARARE IL VERNICIATORE?

- Sistema di verniciatura utilizzato (sec. ISO 12944 o sec.
specifiche QUALISTEELCOAT) e relativi prodotti
vernicianti;

- Spessore totale dello strato verniciato e spessori dei
singoli strati applicati;

- Esito delle prove di aderenza, di brillantezza e di
resistenza alla corrosione in nebbia salina neutra (se il
sistema di verniciatura non è certificato
QUALISTEELCOAT).

Il verniciatore consegnerà al committente le schede di
controllo con le registrazioni dei controlli effettuati nelle
fasi di pretrattamento meccanico e/o chimico e di
verniciatura (secondo quanto stabilito nel capitolato).



I dati di durabilità dichiarati nel DoP dal fabbricante
devono essere coerenti con le specifiche del componente
strutturale.

Devono essere indicate:

• Le modalità di preparazione della superficie

• Il grado di preparazione delle imperfezioni (sec. ISO
8501-3)

• Tipologie e riferimenti del trattamento superficiale
applicato (Esempio: verniciatura sec. ISO 12944-5)

N.B. Per le verniciature a polveri si può fare riferimento a
sistemi di verniciatura che hanno prestazioni valutate
secondo la ISO 12944-6 (es. sistemi di verniciatura
qualificati secondo le specifiche Qualisteelcoat).

DURABILITÀ (dichiarata  nel  DoP)



Preparazione superficiale del supporto (secondo ISO 
12944-4)

Strutture in acciaio :

• tutti i cicli di verniciatura prevedono sabbiatura Sa 2½,
tramite la quale vengono rimosse, scaglie di laminazione,
ruggine e materiali estranei.

Strutture in acciaio zincato a caldo:

• per tutti i cicli di verniciatura è consigliato un irruvidimento
della superficie mediante leggera sabbiatura con abrasivo
non metallico. La zincatura a caldo dovrà essere eseguita
seguendo le raccomandazioni della norma ISO 1461.

SCELTA DEL SISTEMA DI VERNICIATURA



ISO 12944-4   Preparazione delle superfici



ISO 8501-1    CONDIZIONI INIZIALI DELLE SUPERFICI 

Gradi di arrugginimento



ISO 8501-1   GRADO DI PREPARAZIONE DELLE SUPERFICI 

Gradi di preparazione di una superficie iniziale tipo B mediante sabbiatura 



ISO 8501-3   Preparazione di substrati di acciaio con imperfezioni



ISO 12944-3   Considerazioni sulla progettazione



IL VERNICIATORE DEVE CERTIFICARE IL PROPRIO
PROCESSO DI VERNICIATURA?

Non esiste alcun obbligo per il verniciatore di
certificare il processo con un FPC per mezzo di un
Organismo Notificato.

E’ comunque necessario che il verniciatore sia
periodicamente sottoposto ad ispezioni da parte del
fabbricante, per verificare se mantiene un controllo
adeguato del ciclo produttivo all’interno del FPC del
fabbricante.



QUALI STRUMENTI HA OGGI IL VERNICIATORE PER
FAR VALERE LA SUA CAPACITA’ DI TENERE SOTTO
CONTROLLO IL CICLO PRODUTTIVO?

Con la certificazione del processo di verniciatura
QUALISTEELCOAT sono soddisfatti tutti i requisiti
richiesti dalla norma EN 1090 per la protezione
contro la corrosione delle strutture in acciaio.



GRAZIE PER L’ ATTENZIONE


