
	
1Rivista Italiana della Saldatura • 4 • Luglio - Agosto 2015

Autori

•	 Bruno Finzi, CeAS, Milano, Italy. 
•	 Luca Rossini, CeAS, Milano, Italy. 

Riassunto • Abstract

Fabbricazione di prodotti saldati

L'esperienza dell’applicazione della norma EN 1090 
nella fabbricazione di strutture metalliche di grandi 
opere civili: la Torre Isozaki

Nell'ambito del progetto di riqualificazione dell'area dell'ex 
fiera di Milano, denominato “Progetto CityLife”, è stata or-
mai completata la costruzione di un edificio a torre proget-
tato dall'architetto Arata Isozaki. L'edificio è costituito da 50 
piani fuori terra, per un'altezza complessiva di circa 202 m a 
partire dalla quota di calpestio della piazza di nuova realiz-
zazione (+129 m) e da 4 livelli interrati. 
La struttura è caratterizzata da complesse componenti in 
carpenteria metallica, delle quali un primo esempio sono le 
due “belt-trusses”, travi reticolari di accoppiamento dei cores 
in cls, prodotte e messe in opera prima della scadenza del 
periodo di coesistenza della norma di riferimento EN 1090 
con la normativa preesistente. Per altri elementi invece, è 
stata apposta la marcatura CE secondo la norma di riferi-
mento EN 1090, ai sensi dei vigenti Regolamento Prodotti da 
Costruzione n. 305/2011 e D.M. 14/01/2008. Si portano ad 
esempio le due coppie di puntoni aventi lunghezza di 56 m e 
36 m, realizzati impiegando numerosi elementi in acciaio di 
diverse caratteristiche e qualità, avvalendosi della collabora-
zione di vari subfornitori.

As part of the project involving the renovation of the ex-trade 
fair area in Milan, called “Project CityLife”, it’s just completed 

the construction of a tower designed by architect Arata Iso-
zaki. The building consists of 50 above ground floors, with a 
total height of about 202 m starting from the new pedestrian 
square (+129 m) and four underground levels. 
The structure is characterized by a complex metal structure, 
of which a prime example are the two “belt trusses”, coupling 
of the concrete cores, manufactured and put in service before 
the expiry period of coexistence of the reference standard EN 
1090 with the previous standard. For other items, instead, 
has been CE marked in accordance with the reference stand-
ard EN 1090, in accordance with the existing Construction 
Products Regulation 305/2011 and D.M. 14/01/2008. Con-
sider the example of the two struts with length of 56 m and 
36 m, made with many steel components of different grades 
and qualities, with the cooperation of various subcontrac-
tors.
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*	 Memoria presentata alle Giornate Nazionali di Saldatura, GNS8, 
Workshop Fabbricazione di strutture e componenti saldati, 28-29 
Maggio 2015, Porto Antico di Genova, Centro Congressi, Genova.

L'edificio a torre denominato Torre Isozaki è situato all'in-
terno della zona ex fiera campionaria di Milano, al centro di 
una nuova concentrazione di servizi e attrezzature pubbliche 
in uno spazio interessato da un importante processo di ri-
qualificazione urbana. Nel 2005, 85 anni dopo la prima Fiera 
Campionaria, tenuta nell'aprile del 1920, è stato inaugurato 
il nuovo polo fieristico milanese di Rho-Pero. 

Il trasferimento della fiera in altra sede, lontana dal centro di 
Milano, ha comportato un duplice beneficio per la città: l'eli-
minazione dei picchi di traffico generati dalle manifestazioni 
più imponenti e la liberazione di un'area di pregio. Da queste 
premesse nasce il “Progetto CityLife”, costituito da un'area 
complessiva di intervento di 366000 m2, con un piano di 
trasformazione che prevede un mix articolato e bilanciato 
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di funzioni pubbliche e private, fra residenze, uffici, negozi, 
servizi, aree verdi e spazi pubblici.
Il nuovo landmark per Milano sarà caratterizzato da tre torri 
a destinazione direzionale, progettate da Arata Isozaki, Zaha 
Hadid e Daniel Libeskind. Alla base delle torri, nel cuore 
di CityLife, si sviluppa un'ampia area commerciale. A sud 
dell'area direzionale sorgono le residenze progettate da Zaha 
Hadid e da Daniel Libeskind. La zona, una delle più presti-
giose di Milano, si trova a breve distanza dal centro storico 
ed è servita da un'efficiente rete di mezzi pubblici, a cui si 
aggiunge la nuova linea metropolitana M5 con fermata Tre 
Torri proprio nella piazza centrale del “Progetto CityLife”.
Le coordinate geografiche del sito della Torre Isozaki sono:
•	 longitudine: E 9° 09' 25”;
•	 latitudine: N 45° 28' 40”.
In particolare, l'edificio occupa un lotto baricentrico al sito, 
di fronte all'edificio che ospitava il vecchio Palazzetto dello 
Sport che si affaccia su viale Cassiodoro. La quota originaria 
del piano di campagna è di circa +124,00 m sul livello medio 
del mare (s.l.m.).
Il grattacielo è realizzato con una struttura mista in acciaio e 
calcestruzzo che si sviluppa per circa 202 m dalla quota della 
piazza principale circostante pari a +129,00 m s.l.m., ovvero 
di 207 m s.l.m. rispetto al piano stradale. In sommità è inol-
tre presente un'antenna costituita da un profilo tubolare in 
acciaio di lunghezza pari a circa 40 m. Nella parte fuori terra 
l'edificio è costituito da un numero complessivo di 48 moduli 
da 3,90 m di altezza e da tre moduli da 5,00 m; al di sotto 

della torre si sviluppa un piano di collegamento alla piazza 
commerciale ipogea (a quota +122,00 m s.l.m.) e due livelli 
interrati prevalentemente destinati ad aree tecniche (livelli 
alle quote +117,00 m s.l.m., +113,20 m s.l.m. con quote ru-
stiche a +110,70/+111,70 m s.l.m.). Per quanto riguarda l'in-
terazione della torre con la piastra commerciale circostante, 
occorre precisare che le strutture Piastra e Torre sono due 
strutture separate. Tuttavia è stato previsto che la Torre for-
nisca il solo vincolo di appoggio per carichi verticali ai solai 
della Piastra ad essa in adiacenza per mezzo di mensole a T 
rovescia aggettanti dalla Torre in corrispondenza dei livelli 
alle quote +117,00 m s.l.m. e +119,00 m s.l.m.
La Torre è prevalentemente destinata ad uffici (46 livelli 
complessivi) con alcune eccezioni secondo la seguente sud-
divisione:
•	 livello terra: lobby a doppia altezza (due moduli, di cui 

uno da 5,00 m e uno da 3,90 m);
•	 livello 24: locale impianti (un modulo da 5,00 m);
•	 livelli 48 e 49: locali impianti (un modulo da 3,90 m ed 

un modulo da 5,00 m).
L'accesso all'edificio avviene da due livelli alternativi: da 
quota +122.0 m s.l.m. dove si trova anche il collegamento 
alla stazione della metropolitana M5 e da quota +129.0 m 
s.l.m. L'edificio ha una fondazione a platea di spessore varia-
bile tra i 3,5 m, in corrispondenza dei nuclei e sotto le quattro 
colonne centrali, e 2,5m nelle altre zone. Inoltre, dalla pla-
tea nascono 52 pali aventi diametro di 1,2 m e 10 pali aventi 
diametro di 1,5 m, tutti di lunghezza pari a 33,2 m, con la 

Figura 1 - Pianta generale del “Progetto City Life” e render della Torre Isozaki.
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funzione di ridurre i cedimenti. Nel calcolo a resistenza della 
platea sono quindi stati trascurati.
Dalla fondazione a salire verso la sommità, i principali ele-
menti che caratterizzano la struttura possono essere così 
elencati:
•	 nuclei principali in c.a. con pareti di spessore variabile, 

ospitanti vani scala e ascensori;
•	 ascensori panoramici presenti in facciata, alle estremità 

dei lati corti del piano;
•	 travi e solai in c.a., con spessore variabile;
•	 colonne miste acciaio-calcestruzzo e colonne in c.a., di 

sezione circolare (10 lungo il perimetro e 4 centrali);
•	 travi di cintura (dette anche belt-trusses) poste al livello 

intermedio dell'edificio realizzate in acciaio e poste in 
sommità dell'edificio realizzate in calcestruzzo, con la 
funzione di “accoppiare” i nuclei verticali in calcestruz-
zo;

•	 puntoni di collegamento tra la Torre e i dissipatori vi-
scosi, posti a livello piazza, che contribuiscono a conte-
nere le vibrazioni dell'edificio indotte dalle sollecitazio-
ni esterne.

Con riferimento alla sezione longitudinale rappresentata 
nella Figura 3, dal punto di vista funzionale l'edificio è così 
suddiviso:
•	 livello 50: copertura calpestabile della torre. Piano di in-

nesto dell'antenna;
•	 livello 49: locale tecnico unità trattamento aria (U.T.A.) 

– coppia di belt-truss in c.a.;
•	 livelli da 48 a 25 (high rise): locali ad uso uffici;
•	 livello 24: vano tecnico U.T.A – coppia di belt-truss in 

acciaio;
•	 livelli da 23 a 1 (low rise): locali ad uso uffici;
•	 livello P00 (terra): hall di ingresso e reception;
•	 livello seminterrato 1 (PS1): corridoio, uscita di sicurez-

za e zone di servizio;

Figura 2 - Planimetria del livello tipo.

Figura 3 - Sezione longitudinale della Torre.
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•	 livello seminterrato 2 (PS2): hall di ingresso, piazza ipo-
gea;

•	 livello interrato 1 (PI1): locale tecnico U.T.A;
•	 livello interrato 2 (PI2): locali tecnici.
La parte interrata che si sviluppa nei 4 livelli appena descritti, 
ha le medesime dimensioni in pianta della parte in elevazio-
ne e viene rappresentata nel dettaglio nella Figura 4.
Gli elementi dimensionali più significativi del progetto pos-
sono quindi essere così riassunti:
•	 numero piani interrati: 4;

•	 numero piani fuori terra: 50;
•	 altezza dell'edificio: 202 m ca.;
•	 superficie lorda del piano tipo ad uffici: 1320 m2 ca.;
•	 superficie lorda piani fuori terra: 66000 m2 ca..
Entrando nel merito dell'impostazione strutturale della Tor-
re Isozaki, la parte di edificio che si sviluppa fuori terra è 
assimilabile ad una mensola a pianta rettangolare di dimen-
sioni 24x60 m, con l'asse principale longitudinale orientato 
in direzione sud-ovest nord-est. I quattro nuclei che si svi-
luppano dalla platea di fondazione alla sommità dell'edificio 

Figura 4 - Sezione longitudinale della Torre - piani interrati.

Figura 5 - Pianta dei nuclei verticali.
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raggiungendo una lunghezza di circa 218 m, hanno sezione 
a "C" (si veda la Figura 5), sono posizionati a due a due lun-
go i lati corti del piano e sono accoppiati dalle travi in c.a. 
disposte sopra le porte di ingresso ai vani scala. Nella parte 
centrale del piano si sviluppa l'area open space destinata agli 
uffici. I nuclei costituiscono il sistema di controventamento 
principale della struttura e al loro interno risiedono i vani 
ascensori e scale prefabbricate in c.a. Sono realizzati con cal-
cestruzzo classe C40/50 e i setti che li costituiscono hanno 

spessore variabile fra 0,4 m ed 1,2 m. Nella direzione longi-
tudinale parallela al lato maggiore, i nuclei controventanti in 
calcestruzzo armato sono irrigiditi a metà altezza e in som-
mità da due coppie di travi cintura (belt-trusses). La prima 
coppia è costituita da travi reticolari identiche in carpenteria 
metallica, in composizione saldata, dislocate nell'interpiano 
P24-P25, cui sono collegati, mediante giunzioni ad attrito, 
diagonali di irrigidimento annegati all'interno delle pareti 
dei nuclei tra i piani 23-24 e 25-26.

Figura 6 - Sezione trasversale e prospetto lato ovest.
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La seconda coppia è invece costituita da travi parete in cal-
cestruzzo armato, poste tra i livelli 49 e 50, irrigidite da dia-
gonali in carpenteria metallica anch'essi annegati all'interno 
delle pareti dei nuclei tra i livelli 48 e 49.
Come si evince dalla Figura 6, l'edificio è caratterizzato sulla 
facciata nord e sud da due coppie di puntoni di contrasto in 
acciaio collegati ai nuclei a circa un quarto dell'altezza totale 
della Torre per mezzo di cerniere cilindriche. 
Alla base invece, sono collegati agli smorzatori viscosi (po-
sizionati lungo l'asse longitudinale del puntone) attraverso 
cerniere di tipo sferico, appartenenti al sistema di connes-
sione dei dispositivi. Il peso proprio dei puntoni è trasferito 
alla base ad un “cavalletto” strutturale in acciaio costituito 

da aste che stabilizzano il 
puntone lungo il suo piano 
ortogonale permettendo il 
movimento lungo l'asse lon-
gitudinale. La geometria dei 
manufatti deriva da scelte 
di valenza architettonica. 
L'inusuale conformazione, 
non direttamente ascrivibile 
a morfologie note riportate 
in documenti di normativa 
e di letteratura, ha richiesto 
l'esecuzione di prove di ca-
ratterizzazione sperimentale 
in galleria del vento per valu-
tare le conseguenze associate 
ai fenomeni di interazione 
vento-struttura. 
Ciò ha portato a due inter-
venti differenti: il riempi-
mento dei tubi strutturali 
con calcestruzzo e la scher-
matura dell'intercapedine tra 
gli elementi tubolari con una 
lamiera macroforata. Nel se-

guito si analizzano nel dettaglio le complesse componenti in 
carpenteria metallica che caratterizzano la struttura in og-
getto.

Belt-trusses intermedie
Sono elementi costituiti da profili in acciaio realizzati con 
piatti saldati che si intersecano per formare una struttura re-
ticolare principale con degli elementi diagonali di rinforzo a 
cavallo delle zone terminali. Sono lunghe 36,1 m, per una al-
tezza di 5,8 m ed una massa di acciaio indicativa pari a 180 t.
Il materiale utilizzato è acciaio tipo S355 conforme a UNI 
EN 10025-2 con grado di resilienza J2 o K2 in base agli spes-
sori impiegati. Le lamiere utilizzate hanno spessore variabile 

fra 70 e 100 mm. 
Il collegamento di testa 
che connette i correnti 
della reticolare centrale 
della belt-truss avviene 
mediante una piastra in 
acciaio di spessore 80 mm 
sulla quale si innestano 
18 barre Dywidag di dia-
metro 47 mm. Le barre 
presenti garantiscono l'as-
sorbimento delle azioni di 
taglio nella belt-truss per 
attrito in SLU. 
Lungo lo sviluppo del pro-
filo diagonale sono pre-
senti giunti bullonati con 

Figura 7 - Vista assonometrica della trave cintura e dei collegamenti ai nuclei.

Figura 8 - Prospetto laterale della trave cintura.
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doppi coprigiunti d'ala e d'anima, aventi un numero di bul-
loni sufficiente a far lavorare ad attrito il collegamento anche 
allo SLU. Nella sezione terminale di innesto all'interno dei 
nuclei in calcestruzzo la sezione dei profili è stata ridotta al 
fine di contenere gli ingombri all'interno dei cores e favorire 
il formarsi di una zona della belt-truss in cui si possa dissi-
pare energia. La connessione con i cores avviene mediante 
piatti piolati in maniera tale da garantire la sovraresistenza 
della connessione.

Belt-trusses in sommità
Le travi in oggetto si trovano 
a livello P49-P50, hanno spes-
sore pari a 90 cm e altezza pari 
a 5,19 m. Come si può osser-
vare nella Figura 11, in adia-
cenza ai nuclei sono disposte 
inferiormente diagonali me-
talliche piolate che collegano 
le travi cintura ai nuclei stessi, 
in analogia a quanto realizzato 
per le travi di cintura interme-
die. Il calcestruzzo impiegato 
ha classe di resistenza C60/75, 
con miscela di tipo autocom-
pattante e fibrorinforzata.
Ulteriori elementi di soli-
darizzazione tra travi e setti 
longitudinali dei nuclei, sono 

costituiti da 22 barre Dywidag di diametro 26 mm per parte 
e da 2+2 cavi da 15 trefoli da 0.6" tipo “super” iniettati con 
malta. Le travi di cintura, sia quelle intermedie che quelle di 
copertura, sono state prodotte e messe in opera prima del 
01/07/2014, quando l'apposizione della marcatura CE alle 
strutture metalliche in accordo alla norma UNI EN 1090 era 
ancora facoltativa. Quindi, al fine di dimostrare la qualità dei 
prodotti posati, è stata richiesta la qualificazione secondo 
D.M. 14/01/2008 “Norme Tecniche di Costruzione” e l'accre-

Figura 9 - Sezioni degli elementi costituenti la trave cintura.

Figura 10 - Trave cintura assemblata in officina, prima del trasporto in cantiere e dopo il posizionamento.

Figura 11 - Prospetto laterale della trave cintura di copertura.
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ditamento del produttore delle carpenterie metalliche come 
“Centro di trasformazione” presso il Ministero delle Infra-
strutture e dei Trasporti.

Puntoni
Le due coppie di puntoni hanno lunghezza, compresi i siste-
mi di connessione, pari a circa 63 m (i puntoni della facciata 
nord/ovest) e 42 m (i puntoni della facciata sud/est). Nella 
Figura 12 viene riportata una sezione trasversale dell'edificio 
in cui si evidenziano due dei quattro puntoni.
I puntoni P1 e P2 a sud-est, hanno quota di imposta pari a 
+141,80 m s.l.m. e ricadono all'interno di due edifici ad uso 

impiantistico Core A e Core B che nascono dal piano terra. 
I puntoni P3 e P4 sul versante nord-ovest hanno quote di 
imposta pari a +122,00 m s.l.m. L'attacco alla Torre avvie-
ne a quota +178,80 m s.l.m. per tutti e quattro gli elementi, 
in corrispondenza del livello 11. Il collegamento è realizzato 
con cerniere cilindriche su piatti di spessore 100 mm fissati 
ai nuclei e saldati a piena penetrazione (Fig. 13). 
Alla base di ogni puntone, invece, il collegamento è realizza-
to per mezzo di una coppia di dissipatori viscosi che contri-
buiscono allo smorzamento della Torre (Fig. 14). Di seguito, 
con riferimento alla Figura 15, vengono illustrate le caratte-
ristiche strutturali dei puntoni:

Figura 12 - Sezione trasversale edificio con vista puntoni.

Figura 13 - Dettaglio terminale di collegamento tra puntone e Torre.
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Figura 14 - Progetto degli smorzatori e dispositivi in posizione.

•	 Concio F: terminale di collegamento alla Torre (si veda 
in dettaglio la Figura 13), realizzato con lamiera di spes-
sore 80 mm in acciaio S355K2.

•	 Concio G: l'elemento fucinato (ogiva), che costituisce la 
testa del puntone contenente il perno cilindrico di som-
mità (in acciaio bonificato 39NiCrMo3 secondo UNI 
EN 10083-3 con resilienza garantita KV 40 J a -20 °C, 
diametro 230 mm), è stato realizzato in acciaio P355QH 
(secondo UNI EN 10222-4 con resilienza garantita KV 
27 J a -50 °C sulla parte corticale e CTOD superiore a 
0,25 mm a -15 °C) per fusione ovvero per fresatura a 
formare la geometria di progetto; il gioco foro-perno è 
stato ridotto al minimo necessario per consentire l'in-
stallazione.

•	 Concio D: è costituito da:
-	 un elemento interno d'irrigidimento composto da 

tre piatti piani in acciaio S355K2 dello spessore di 
70 mm saldati a formare un elemento “a stella”; tre 
dei quattro lati dei piatti sono rettilinei mentre il 
terzo lato ha un andamento curvo tagliato a con-
trollo numerico;

-	 tre piatti da 40 mm in acciaio S355J2 calandrati su 
una superficie conica ottenuta per raccordo di una 
direttrice rappresentata da una porzione di circon-
ferenza di diametro 610 mm e di una direttrice rap-
presentata da una porzione di circonferenza di dia-
metro 800 mm; i tre piatti conici così ottenuti sono 
saldati a completa penetrazione lungo il lato curvo 
degli irrigidimenti interni.

•	 Concio E: rappresenta la porzione centrale del puntone 
ed è costituito da tre tubolari cavi in acciaio S355J2H di 
diametro 610 mm e spessore di parete di 40 mm, calan-
drati secondo la geometria rappresentata nella Figura 
16. I tubolari sono collegati trasversalmente da tre ca-
lastrelli in acciaio S355J2 puntuali disposti al 25%, 50% 
e 75% della lunghezza del concio. I tubolari sono stati 
riempiti di calcestruzzo per garantire la necessaria sta-
bilità aeroelastica della struttura.

•	 Concio C: costituisce il raccordo di base tra il puntone 
e gli smorzatori viscosi; è costituito da lamiera stampa-
ta in acciaio S355K2 di diametro 800 mm e spessore di 
parete 60 mm irrigidito internamente da un elemento “a 
stella” che costituisce il proseguimento dell'irrigidimen-
to contenuto nel concio D.

La pannellatura con lamiera macroforata in acciaio inox 
AISI 304, fissata per mezzo di viti o bulloni per consentirne 
la rimozione e la necessaria ispezione della cavità retrostan-
te, è stata disposta lungo tutto il concio E, tra i tre tubolari.
Le saldature a parziale o completa penetrazione con finitura 
a vista sono state oggetto di controllo architettonico oltre che 
strutturale, quest'ultimo effettuato da IIS SERVICE. In parti-
colare, le saldature lungo il fusto principale dei puntoni sono 
state molate a regola d'arte, finite con stuccatura metallica, 
carteggiate e quindi ricoperte con la protezione alla corro-
sione e la verniciatura finale.
Con riferimento alla qualificazione di questi elementi metal-
lici, è necessario introdurre quanto segue: a livello europeo, 
in virtù della libera circolazione dei prodotti da costruzione, 
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è stata varata nel 1989 la Diretti-
va n. 89/106/EEC, sostituita poi 
nel luglio del 2013 dal Regola-
mento Europeo per i Prodotti da 
Costruzione n. 305/2011, entra-
to in vigore il 01/07/2013 in tut-
ta Europa. Quest'ultimo prevede 
che possano esistere due tipi di 
specifiche tecniche europee:
•	 le norme armonizzate (in si-

gla EN);
•	 gli orientamenti per il Be-

nestare Tecnico Europeo (in 
sigla ETAG), quando non 
esistono le precedenti.

Si deduce che qualunque pro-
dotto da costruzione debba es-
sere realizzato conformemente 
ad una norma armonizzata al 
Regolamento per i Prodotti da 

Costruzione per poter essere marcato CE. In questo modo si 
sancisce la conformità all'uso, con la quale il produttore atte-
sta di fornire il prodotto secondo le specifiche che ha descrit-
to nella sua dichiarazione di prestazione, che viene accettata 
in tutta l'Unione europea. Anche i componenti strutturali 
metallici ricadono in questa categoria e la norma armoniz-

Figura 15 - Prospetto pun-
toni.

Figura 16 - Sezioni trasversali dei puntoni.

Figura 17 - Conci G ed F in officina. Puntoni assemblati.

Figura 18: puntoni P3 e P4 in posizione.

zata a cui fanno riferimento è la UNI EN 1090, che riguarda 
l'esecuzione di strutture di acciaio e di alluminio, specifican-
done i requisiti per la valutazione di conformità dei compo-
nenti, utilizzati nelle strutture di solo acciaio o composte (ac-
ciaio e calcestruzzo). L'applicazione delle norme della serie 
UNI EN 1090 inoltre, richiama norme specifiche del settore: 
ad esempio per strutture realizzate mediante saldatura, la se-
rie UNI EN ISO 3834, nonché la qualifica dei procedimenti 
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di saldatura (UNI EN ISO 15614) e dei saldatori (UNI EN 
ISO 9606).
Occorre altresì specificare che il regime facoltativo per l'ap-
posizione della marcatura CE in accordo alla norma UNI EN 
1090 è rimasto in vigore fino al 01/07/2014: a partire da que-
sta data infatti, tutti i produttori di strutture in acciaio che, in 
quanto tali, sono già soggetti agli specifici requisiti previsti 
per il comparto degli acciai per carpenteria metallica (ovvero 
sono in possesso di qualifica di “Centro di Trasformazione” 
secondo il paragrafo 11.3.4.10 del D.M. 14/01/2008), hanno 
dovuto prevedere per i propri prodotti l'implementazione 
della marcatura CE.
Al fine di apporre sui puntoni la marcatura CE nonostante 
la loro produzione fosse avvenuta prima dello scadere del 
termine succitato, il produttore ha intrapreso un percorso di 
qualifica secondo la UNI EN 1090, con il supporto di un ente 

Figura 19 - Preriscaldo dell'ogiva e incrocio di saldatura delle tre lamiere su ogiva.

terzo rappresentato da IIS CERT. È stato quindi implementa-
to un sistema di controllo del processo di produzione di fab-
brica (FPC) e sono state effettuate prove sperimentali in con-
formità alla norma armonizzata di riferimento. La conformi-
tà di tale sistema di controllo (Factory Production Control) è 
stata certificata dall'organismo notificato, IIS CERT.
Alla base della marcatura CE dei puntoni ai sensi della nor-
ma UNI EN 1090-1 “Esecuzione di strutture di acciaio e di 
alluminio” sono quindi presenti:
•	 una dichiarazione di prestazione redatta dal produttore 

(DOP - Declaration of Performance);
•	 un certificato di conformità del controllo di produzione 

in fabbrica emesso dall'organismo notificato (a questo 
proposito si riportano nelle Figure 19 e 20 alcune fasi 
della produzione).

In particolare l'attività di IIS CERT ha permesso di confer-

Figura 20 - Dettaglio concio D e fase di imburratura.
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mare l'applicabilità della norma armonizzata di prodotto EN 
1090-1 al caso in esame, rilevando come la norma suddetta 
non preveda l'esclusione di materiali e/o processi non speci-
ficamente ricompresi tra i requisiti individuati dal “codice di 
fabbricazione” EN 1090-2, salvo precisarne le caratteristiche 
influenzanti le prestazioni oggetto della finale dichiarazione 
di prestazione (DOP) dei componenti coinvolti e le relative 
opportune modalità di controllo nell'ambito del documento 
“specifica di componente”. 
Tale documento, emesso dal progettista in accordo alla UNI 
EN 1090-1 sulla base degli esiti del processo di progettazione 
strutturale esecutivo e dei coerenti requisiti di controllo del-
la fabbricazione sulla base di quanto previsto dal “Codice di 

Fabbricazione” EN 1090-2, costituisce una specifica tecnica 
indispensabile per definire le indicazioni da ottemperare per 
la fornitura delle opere.
IIS CERT inoltre, ha confermato il giudizio di corretta in-
terpretazione della norma espresso dal produttore allorché 
sono state ricomprese nell'ambito delle più generali attività 
di fabbricazione in officina (e quindi di relativa dichiarazio-
ne di prestazione e conseguente marcatura CE) le attività di 
prefabbricazione a piè d'opera. La consegna per l'installazio-
ne (ovvero per la “permanente incorporazione” dei “prodotti 
da costruzione” puntoni nell'“opera di costruzione” Torre), 
infatti, ha avuto luogo ad avvenuto completamento delle at-
tività di fabbricazione a piè d'opera.


