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C11.3  ACCIAIO

c11.2.1 PRESCRIZIONI COMUNI A TUTTE LE TIPOLOGIE DI ACCIAID

C11.31.1 CONTROLLI

Le NTC prevedono che il controllo sugli acciai da costruzione sia obbligatorio e si effettui, con modalita e frequenze diverse, negli
stabilimenti di produzione, nei centri di trasformazione, in cantiere. Per quanto attiene 1'entita dei controlli, i prevede chequest
siano effettuati:

negli stabilimenti di produzione su lotti di preduziene continua, Nella maggior parte del casi, negli stabilimenti nei quali
sono presentl i forni di fusione, si pud individuare come lotto di produzione la colata;

- nei centri di trasformazione su forniture di materiale lavorato;
in cantiere, nell’ambito dei controlli di accettazione, su lotti di spedizione.

C11.3.1.2 CONTROLLI DI PRODUZIONE IN STABILIMENTO E PROCEDURE DI QUALIFICAZIONE

Tutti gli acciai per impiego strutturale devono essere qualificati. In tal senso la valutazione della conformita del controllo di
produzione in stabilimento e del prodotto finito & effettuata:

- mediante la marcatura CE, ai sensi del CPR; quando applicabile (§11.1, caso “A");
attraverso la qualificazione del Servizio Tecnico Centrale, con la procedura indicata nelle NTC stesse (§11.1, caso “B").

Nel secondo caso, ultimata l'istruttoria e verificato il possesso dei requisiti richiesti, il Servizio Tecnico Centrale rilasdia allo
stabilimento di produzione, un apposito Altestato di qualificazione.

L'Attestato di qualificazione, di validith 5 anni, individuato da un numero progressivo, riporta il nome dell'azienda, lo
stabilimento, | prodottl qualificati, il marchio. Un elenco di tutti gli attestati rilasciatl & riportato sul sito del Consiglio Superiore
dei lavori pubblici,

C11.3.1.3 MANTENIMENTO E RINNOVO DELLA QUALIFICAZIONE

La documentazione, di cui al §11.3.1.3 delle NTC, finalizzata al mantenimento della qualificazione, & trasmessa al STC, con
cadenza annuale, entro sessanta giorni dalla data di scadenza di cascun anno di riferimento.

L'istanza di rinnava & trasmessa almeno sessanta giorni prima della scadenza del periodo di validita dell’ Attestato. Detta istanza
& corredata di tutta la documentazione prevista per I'avvio della procedura di qualificazione di cui al §11.3.1.2, ad eccezione di
quella rimasta invariata, per la quale si deve comungque produrre una dichiarazione attestante la permanenza della validita della
documentazione stessa per tutto il periodo di validita del futuro attestato rinnovato, con relativo elenco esplicativo, nonche degli
attestati dell’avvenuto pagamento delle tariffe previste per il mantenimento annuale,

C11.315 FORNITURE E DOCUMENTAZIONE DI ACCOMPAGNAMENTO
Tutte le forniture di acciaio, provenienti dallo stabilimento di produzione (Produttore), devono essere accompagnate da:
A) nel caso si applichi la Marcatura CE
- copia della Dichiarazione di prestazione CE;
- certficato di controllo interno tipo 3.1, di cul alla norma UNI EN 10204, dello specifico lotto di materiale fornito;
- documento di trasporto con la data di spedizione, la quantitd, il tipe di acciaio, il destinatario ed i riferimenti della
Dichiarazione di prestazione.
B) nel caso non si applichila Marcatura CE
- copia dell’attestato di qualificazione del Servizio Tecnico Centrale;
. certificato di controllo interno tipo 3.1, di cui alla norma UNI EN 10204, dello specifico lotto di materiale fornito;
- documento di trasporto con la data di spedizione ed il riferimento alla quantita, al tipo di accialo, alle colate, al
destinatario ed i riferimenti dell’ Attestato di qualificazione.
1l “certificato di controllo interna tipo 3.1, di cui alla norma UNIEN 10024, citato dalle NTC, deve intendersi strettamente riferita al
certificato di origine fornito dall’acciaieria (produttore) all‘atto di immissione in commercio del prodotto laminato.
Con riferimento ai “kit” definiti all’articolo 2 del CPR e coperti da marcatura CE, & sufficiente accompagnare le forniture con la
copia della Dichiarazione di prestazione CE, oltre che con il documento di trasporto completo delle informazioni necessarie.

In considerazione dell'impiego ormai generalizzato degh strumenti informatici, in particolare fruibili attraverso piattaforme “on
ling” su canale Internet, pud non essere necessario che tra i documenti di accompagnamento forniti dal “proditfore” compaiano
anche 1a copia dei certificati di controllo interno tipo 3.1, di cui alla norma UNI EN 10204, dello specifico latto di materiale
fornito, purche tali certificati siano resi disponibili, su richiesta del Direttore tecnica del Centro di Trasformazione efo dal
Direttore dei lavori dell’opera di destinazione, anche attraverso i canali informatici di cui sopra,
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Gli stabilimenti di produzione (Produttori) di acciai qualificati, caso B, non sono tenuti ad allegare alle forniture copia dei
Certificati rilasciati dal Laboratorio incaricato che effettua i controlli periodici di qualita. 5i precisa infatti, al riguardo, che i
predetti Certificati non sono significativi ai fini della fornitura, trattandosi di documenti riservati al Servizio Teenico Centrale per
i controlli finalizzati al mantenimento e rinnovo della qualificazione. Tali Certificati, peraltro, non possono sostituire i Certificati
relativi alle prove effettuate a cura del Direttore dei Lavori, che devono essere rilasciati dai laboratori di cui all’art. 59 del D.P.R.
n. 380/2001 nell’ambito dei controlli obbligatori di cantiere.

Le forniture effettuate da un commerciante intermedio devono essere accompagnate da copia dei documenti sopra menzionati
rilasciati dal Produttore e completati con il riferimento al documento di trasporto del commerciante stesso.

1l Direttore dei Lavori prima della messa in opera, & tenuto a verificare quanto sopra indicato ed a rifiutare le eventuali forniture
non conformi, ferme restando le responsabilita del produttore,

C11.3.1.7 CENTRI D1 TRASFORMAZIONE

La normativa insiste, in modo partcolare, sull’adozione di procedure documentate e sull'implementazione di un sistema di
controlle delle lavorazioni, coerentemente alle UNI EN 150 9001, allo scopo di garantire il mantenimento della conformita delle
caratteristiche meccaniche e geometriche dei prodotti oggetto di lavorazione e di agsicurame una completa tracciabilita,

Cid comporta, da parte del eentro di trasformazione, la necessith dell’adozione di tutta una serie di misure e di accorgimenti
teenid ed organizzativi, volti a garantire il mantenimento di un adeguato livello di controllo e verifica sull’intero processo
produttivo e di lavorazione, ivi compresa I'adozione di un apposito archivio delle commesse adeguatamente verificabile su
richiesta degli aventi titolo (Direzione lavori, Ispettori del 5TC).

5i ritiene opportuno esplicitare, a scopo esemplificativo, aleune di queste misure, anche alla luce delle utili indicazioni fornite
nella UNI EN 13570 e nelle Linee Guida per la messa in opera del calcestruzzo strutturale, edizione 2017, pubblicate dal Consiglio
Superiore dei LL.TF.:

- Non pessono essere trascurate le misure atte a garantire un adeguato stoccaggio del materiale e 1a sua conservazione quall
ad esempio I'uso di locali appositamente attrezzati, protetti dalle intemperie, ete.

- La necessaria attenzione deve essere posta anche alle condizioni ambientali e di temperatura (adeguati accorgimenti nelle
lavorazioni al di sotto di 5°C, limitazioni alla lavorazione a =5 °C).

- E’ essenzlale che in fase di movimentazione dei materlali in lavorazione, le etichette di provenienza (dall’acciaieria)
accompagnino i singoli elementi lavorati e sfano adeguatamente conservate ed archiviate.

- 1l requisito della rintracciabilita nelle fasi di lavorazione pud essere assolto anche con I'impiego di software specifici basati
sull'uso di codici a barre,

- I processi e le modalith operative di sagomatura adottatl presso i centri, devono essere eseguiti in coerenza con quanto
riportato nel Capitolo 6 e nell’Allegato D della Norma UNI EN 13670:2009 ¢ devono essere definitl in apposite
procedurefistruzioni di lavorazione, a disposizione degli operatori, preferibilmente “a borda macchina®.

- In linea con le normative europee, I'affidamento di alcune lavorazioni pub essere effettuato previo specifico processo di
qualificazione dell'affidatario, che dovrd essere almeno dotato di attestato di denuncia dell’attivith come centro di
trasformazione di cul al §11.3.1.7 delle NTC. 1l centro affidante le lavorazioni si assume l'intera responsabilita delle
lavorazioni eseguite dall’affidatario e tiene a disposizione del STC la pertinente documentazione di qualificazione
dell’affidatario.

- Nen U possibile svolgere l'attivits di Centro di trasformazione al di fuori della sede dello stabilimente indicata
nell’attestato rilasciate dal STC.

La formazione degli operatori, che deve essere specifica sui temi oggetto dell’attivitd di trasformazione, non pub
prescindere da una sensibilizzazione circa 'importanza di una costante e perlodica manutenzione delle apparecchiature,
conformemente alle indicazioni fornite dalle aziende costruttrici dei macchinari.

Gli operatori devono essere adeguatamente informati e sensibilizzati circa la necessita di un interscambio dei mandrini in
funzione dei diametri delle varie barre in lavorazione, conformemente alle indicazioni fornite dalla NI EN 13670 ed alle
citate Linee guida del Consiglio Superiore dei LL.PP. Ingltre, al fine di assicurare la corretta scelta del diametro dei
mandrini effettivamente da utilizzare, occorre verificare il rispetto delle lunghezze minime di ingombro dei lati, in
funzione del diametro della barra in laverazione e della effettiva sagomatura da realizzare,

Qualora i disegni esecutivi riportino sagome con angoli e dimensioni incompatibili con i previsti mandrini minimi, il
presagomatore, comunicandolo al Direttore dei Lavori, & tenuto a modificare le sagome, laddove la struttura di
destinazione lo consenta, affinché rientrina nei parametri di sagomatura richiesti dalla Norma o, in caso contrario, a non
realizzarle in assenza di modifiche del progetto. Per ulteriori approfondimenti si pud fare utile riferimento alle citate Linee
Guida per la messa in opera del calcestruzzo strutturale.

- Per quanto riguarda i documenti di accompagnamenta delle forniture in cantiere, la dichiarazione di cui al p.to ¢) della
Norma (dichiarazione contenente i riferimenti alla documentazione fornita dal fabbricante ai sensi del § 11.3.1.5 In
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relazione ai prodotti utilizzati nell’ambito della specifica fornitura) che deve essere rilasciata dal Centro di trasformazione,
pud anche essere inserita nel documento di trasporto, unitamente alla dichiarazione di cui al p.to a) della Norma. Anche
per i Centri di trasformazione, inoltre, la documentazione di accompagnamento pud essere resa disponibile attraverso i
canali informatici, con regole analoghe e quelle comunitarie, [atto salvo il documento di trasporto che segue la fornitura.

C11.3.2 ACCIAIO PER CALCESTRUZZO ARMATO

Cl1.3.21 ACCIAIQ PER CALCESTRUZZO ARMATO B450C

La norma stabilisee, preliminarmente, i valori nominali della tensione di snervamento f, . ¢ di rottura f nom che possono essere
utilizzati nel calcolo delle strutture,

Vengono quindi fissati i requisiti che gli acelai devono possedere per rispondere alle attese previste nel calcolo, Nella Tabella
113.1b delle NTC si stabilisce infatti che i valori caratteristici con frattile 5%, f,, e fy, ottenuti mediante prove su un numero

significativo di saggi, non siano inferiori ai rispettivi valori nominali Assati, ovvero 450 N/mm? e 540 N/mm?,
Per garantire le necessarie caratteristiche di duttilita, le NTC stabiliscono inoltre che:

- il valore caratteristico con frattile 10% del rapporto fra il valore della tensione di snervamento effettiva, riscontrata sulla
barra, ed il valore nominale (f,/f, ;. NoN sia superiore a 1,25;

il valore caratteristico con frattile 10% del rapporto fra il valore della tensione di rottura ¢ la tensione di snervamento
(fiff,)x sia compreso fra 1,15 e 1,35;

il valore caratteristico con frattile 10% dell’allungamento al massimo sforzo (A ), non sia inferiore al 7,5%.

Tutti i confronti di cui alla Tabella 11.3.1.b, basat] sui valori caratteristici, sono quindi sostanzialmente demandati ai controlli che i
Laboratori ufficiali effettuano neglt stabilimenti di produzione, sia in fase di qualificazione iniziale che di verifica periodica della
qualita,

[ valori attesi nei controlli di cantiere sono invece definiti nel §11.3.2.12 delle NTC.

Al fine di garantire l'idoneita alla piegatura ¢, quindi, la necessaria lavorabilita agli acelai da c.a, la norma stabilisce che le barre
debbano essere piegate a 90° ¢ pol raddrizzate, con oppertuni raggi di curvatura stabiliti in base al diametro della barra stessa,
senza che, dopo la prova, le barre mostrino ratture o incrinature visibili “ad wna personn con visione normale o correlta”,

C11.3.2.2 ACCIAIO PER CALCESTRUZZO ARMATO B450A

Valgono le indicazioni di cui al § 11.3.2.1 delle NTC, fatti salvi i diversi valori richiesti in termini di duttility, allungamento e
lavorabilita.

C11.3.2.3 ACCERTAMENTO DELLE PROPRIETA MECCANICHE

In relazione alle prove sugli acciai deformati a freddo, si ribadisce che rientrano nelle categorie degli acciai deformatl a freddo
anche gli acciai forniti in rotali, slano essi B450C o B450A, in quanto impiegati previa raddrizzatura meccanica, Le verifiche delle
proprieta meccaniche devono essere pertanto effettuate dopo la raddrizzatura, su saggi mantenuti per 60 minuti a 100 £ 10 °C e
successivamente raffreddati in aria calma a temperatura ambiente.

La prova di piegamento e raddrizzamento come indicato nella norma UNI EN 150 15630-1:2010 pud essere eseguita in un
intervallo di temperatura compreso tra 10°C e 35 °C,

Cl13.24 CARATTERISTICHE DIMENSIONALI E DI IMPIEGO
La norma precisa che la sagomatura efo I'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 delle NTC.

Nel primo caso, per cantiere si intende esplicitamente I'area recintata del cantiere, all'interno della quale il Castruttore e la
Direzione lavori sono respensabili dell’approvvigionamento e lavorazione dei materiali, secondo le competenze e responsabilita
che la legge attribuisce a ciascuno,

Al di fuori dell’area di cantiere, tutte le lavorazioni di sagomatura e/o assemblaggio devono avvenire esclusivamente in Centri di
trasformazione provvisti dei requisiti di cui al § 11.3.1.7 delle NTC.

C11.3.25 RETI & TRALICCI ELETTROSALDATI

Le NTC prevedono che la produzione di reti e tralicei 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 prodatto finito puo
coincidere con quella dell’'elemento base.
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Nel caso di reti e tralicci formati con element base prodott 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 tralicel stessi, In questo caso il produttore provvede, ove possibile, ad apporre su ogni pannello o traliecio una
apposita marchiatura che identifichi il produttore medesimo. La marchiatura di identificazione pub essere anche costituita da
sigilli o etichettature metalliche indelebili con indicati tutti i dati necessari per la corretta identificazione del prodotto, ovvero da
marchiatura supplementare indelebile. In ogni caso, se si utilizza una propria marchiatura aggluntiva di identificazione, questa
deve essere identificabile in modo permanente anche dopo annegamento nel calcestruzzo. Laddove invece non fosse possibile
tecnicamente applicare su ogni pannello o traliccio la marchiatura secondo le modalitad sopra indicate, dovra essere comunque
apposta su ogni pacco di reti o tralicci un’apposita etichettatura con indicati tutti i dati necessari per la corretta identificazione del
prodotto di base e del produttore. In questo caso il Costruttore al momento della fornitura deve verificare la presenza della
predetta etichettatura ed il Direttore dei Lavori, al momento dell’accettazione, deve rilevarne i dati e fornirli al collaudatore che
ne farh cenno nel Certificato di collaudo. In caso di assenza dell’etichettatura il Direttare dei lavori deve rifiutare |a fornitura,

Tl riferimento alla UNI EN 150 17660 introdotto per le reti e i tralicci elettrosaldati & applicabile anche alle travi tralicciate in
acciaio conglobate nel getto di calcestruzzo collaborante, di cui alle pertinenti Linee Guida del Consiglio Superiore dei Lavori
Pubblici, con particolare riferimento alla categoria classificabile come gruppo b), ovvero alle “travi in calcestruzzo armato o
precompresso”. Assume, infatt, particolare rilevanza il rispetto delle norme sulle saldature ed in particolare della UNI EN 150
17660-1, quando le saldature delle barre sono “load-carrying”, ovvero direttamente interessate dal flusso di tensioni. Inoltre, in
ogni caso non & ammissibile I'esecuzione di giunt testa-testa, mentre alle estremita delle travi, nelle cosiddette zone dissipative o
zone critiche, & in ogni caso vietato 'uso di saldature per I'acciaio da c.a,

C11.3.28 ALTRI TIPI DI ACCIAI

C11.3.2.8.2 Acclal zincati

Per la zincatura, se effettuata in “sub-fornitura” in autonomi stabilimenti, va garantito un adeguato livello di integrazione dei
Caontrolli di Produzione in Fabbrica tra produttore degli elementi base e zincatare, A questo scopo il produttore garantisce la
qualifica del sub-fornitore della zincatura, secondo idonee procedure.

C11.3210 PROCEDUREDICONTROLLO PER ACCIAI DA CEMENTO ARMATO NORMALE- BARREEROTOLI

C11.3.2.10.3 Controlli nei centri di trasformazione
La norma specifica chiaramente | controlli obbligatori che devona essere effettuati nei centri di trasformazione.

Tutte le prove indicate al § 11.3.210.3 delle NTC, sia sui rotoli che sulle barre, devono essere eseguite dopo le lavorazioni ¢ le
piegature atte a dare ad esse le forme volute per il particolare tipo di impiego previsto, Cié non vuol dire che i saggi da sottoporre a
prova debbano essere necessariamente oftenuti da ferri piegati e poi raddrizzati, bensi che il Direttore di stabilimento sceglie gli
spezzoni di barra da prelevare da una sagoma opportuna nella quale sia presente comunque un tratto rettilineo di lunghezza idonea
in accordo a UNIEN 150 6892-1 (in genere superiore ad un metro), dal quale prelevare lo spezzone, non piegato, da sottoporre a
prova,

L’annotazione circa I'effettuazione dei controlli di competenza “prima dell’invio in cantizre” discende dalla ovvia necessita di poter
utilmente intervenire, in caso di esiti negativi delle prove, sulla singola fornitura prima che il materiale sia effettivamente
impiegato e posto in opera.

Le criticita che possano presentarsi in situazioni di ritardo nell‘inoltro della certificazione ufficiale da parte del laboratorio di cui
all‘art.59 del D.P.R. 380/01, sona risolvibili ad esempio attraverso I'implementazione di procedure che prevedano la redazione di
rapporti di prova preliminari e il loro tempestiva inoltro al centro di trasformazione, ovvero la consegna del materiale al cantiere
di destinazione con apposita clausola, o riserva, relativa al corretto utilizzo del materiale in accordo con la vigente normativa
tecnica.

Si evidenzia I'importanza dell'obbligo di effettuare almeno un controllo per ogni giorno di lavorazione e la verifica del rispetto
dei valori minimi riportati nella Tab, 11.3.V1 a) - Valorl di accettazione nei centri di trasformazione.

Le prove da effettuare, inoltre, per i rotoli devono sempre riguardare anche I'aderenza, con le modalita riportate nel par.
11.3.2.10.4 per la verifica delle singole partite ed in conformita alle UNI EN IS0 136301,

La norma prevede che analoghi controlli siano effettuati anche per il distacco al nodo saldato, evidentemente su refi e tralicci,
Poiché il successiva p.to 11,3.2.11 delle norme non indica specifiche frequenze per tale tipo di prova, sarh cura del singolo Centro
predisporre al riguardo apposite Procedure/lIstruzioni, tenendo presente quanto espressamente indicato dalla norma: un singolo
risultato negativo sul primo prelievo comporta l'esame di 6 nuovi saggi dello stesso diametro, un ulteriore singolo risultato
negativo comporta I'inidoneita della partita.

La compilazione del Registro per le prove di controllo interno deve essere curata direttamente dal Direttore di stabilimento, che

lo firma per validazione; anche in caso di registro in formato elettronico, occorre la necessaria formalizzazione con metodi
adegualti (firma elettronica).
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C11.3.210.4 Prove di aderenza

Per quanto riguarda le prove di aderenza, la norma prevede l'obbligo, ai soli fini della qualificazione iniziale (fatte salve
eventuall ripetizioni che dovessero rendersi necessarie nel corso della qualificazione), delle prove Beam-test da eseguirsi presso
uno dei laboratori di cui all’art. 52 del D.P.R, n. 380/2001, estese ad almeno tre diametri scelti negli intervalli indicati al §

1132104, nel numero minimo di tre barre per diametro e da eseguirsi con le modality specificate nella norma UNI EN
10080:2005.

Per le verifiche periodiche della qualita e per le verifiche delle singole partite, la norma conferma che non & richiesta la ripetizione
delle prove di aderenza col metodo Beam-test quando se ne possa determinare la rispondenza mediante misure geometriche; cid

vale, comunque, con riferimento a barre simili, per tipologia, caratteristiche e gamma di diametr, alle barre che abbiano superato
le prove Beam-test con esito positivo.

Nell’accertamento della rispondenza delle singole partite nei riguardi delle proprieta di aderenza, & stata introdotta la distinzione
fra due tipologie di barre differenti sotto il profilo geometrico: 1'acclaio nervato e I'acciaio dentellato, per i quali si pub fare
riferimento alla norma UNI EN IS0 15630-1:2010. Sostanzialmente:

le barre di acciaio nervato, come & noto, sono caratterizzate da una sezione effettiva circolare, mentre le nervature sono
posizionate al di fuori della predetta sezione effettiva;
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nelle barre di aceialo dentellate, o anche “improntate”, le nervature sono ottenute producendo delle impronte sulla sezione
circolare piena, sicché la sezione effettiva che si ottiens ha una forma approssimativamente triangolare o quadrata, a
seconda che le facce nervate siano rispettivamente tre o quattro,
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C11.3.212 CONTROLLI DI ACCETTAZIONE IN CANTIERE

I controlli di accettazione in cantiere sono obbligatori. E opportuno che gli stesst siano effettuati prima della messa in opera del
lotto di spedizione e comungque entro 30 giorni dalla data di consegna del materiale. Le prove, effettuate e certificate presso uno
dei laboratori di eul all‘art59 del D.P.R. n. 380/2001, devono fornire valori di resistenza ed allungamento di ciascun sagglo
compresi fra i valori massimi e minimi riportati nella Tabella 11.3.VII a) delle NTC stesse.

1l campionamento & costituito da un prelievo di 3 saggi ogni 30 t di acciaio impiegato della stessa classe proveniente dallo stesso
stabilimento o Centro di trasformazione, anche se con forniture successive. T 3 saggi di cui sopra devono essere dello stesso
diametro, avenda cura di variare il diametro dei controlli successivi, nell’ambito della gamma impiegata.

Oltre alla verifica di quanto riportato nelle Tabelle 11.3.VII delle NTC e con riferimento al § 4.1.2.1.2.2 delle NTC, deve farsi
presente, in merita al controllo del rapporto rottura/snervamento (f/f,) che se il progettista ha adottato il modello costitutivo a)
della relativa Figura 4.1.3, utilizzando un valore del rapporto di sovraresistenza k = (f/f,), maggiore di 1,15, il Direttore dei lavori
deve accertare, mediante le previste prove di accettazione in cantiere g, se necessario, anche mediante prove aggluntive, che il
valore caratteristico del rapporto f/f, risulti non inferiore a quello stabilito dal progettista.

E sempre opportuno che i diversi valori del rapporte snervamento/snervamento nominale (fy/fyrom), determinato sui singoli saggi,
vengano riportati nei certificati rilasciati dai laboratori di cui all’art.59 del D.F.R. n. 380/2001, in relazione a] comportamento
strutturale di progetto (non-dissipativo o dissipativo) e alla classe di acciaio utilizzata, 1l Direttore dei lavori deve infatti
accertare, mediante le previste prove di cantiere e, se necessatio, anche mediante prove aggiuntive, che il valore del predetto
rapporta snervamento/snervamento nominale {fy/fyrom) risulti sempre non minore di 0.94 (fy.mn = 425 N/mm?) e non maggiore di
1,27 ( frmae 5 572 N/mm?),




