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1 - Premessa 

Queste “Regole particolari di certificazione” sono emesse a seguito approvazione del Comitato di Salvaguardia 
dell’Imparzialità (CSI) ai sensi e con i requisiti stabiliti nel documento “REG-CP, Regolamento per il rilascio della 
certificazione di prodotto e del Marchio di Qualità”; queste regole fanno riferimento ai documenti normativi costituiti 
dalle sei parti della norma UNI EN 124:2015 (Cap. 3) e sono volte a determinare rigore operativo nelle regole e nelle 
procedure di certificazione, con l’obiettivo dell’imparzialità di applicazione. 
Queste “Regole particolari di certificazione”, unitamente al “REG-CP” e alle Condizioni generali di contratto per la 
certificazione “CGC”, hanno carattere contrattuale e contengono una serie di prescrizioni che regolano il rapporto fra 
l’Istituto ed il Richiedente per tutta la durata del contratto di certificazione. Per quanto non previsto da queste regole 
valgono le prescrizioni stabilite nelle procedure interne dell’Istituto. Per una corretta e completa comprensione, 
queste regole vanno lette congiuntamente ai Documenti Normativi di riferimento (Cap. 3). 
 

2 - Scopo e campo di applicazione 
Queste regole sono emesse allo scopo di supportare e regolamentare le procedure per la certificazione dei “Dispositivi 
di coronamento e di chiusura per pozzetti stradali” come di seguito identificati; stabiliscono inoltre i requisiti relativi a: 
“Rilascio del Certificato e della licenza”, “Controllo della produzione in fabbrica da parte del Licenziatario”,  
“Mantenimento del certificato e della licenza”, “Dichiarazione di conformità del licenziatario”, “Rinnovo del certificato 
e della Licenza” ed estensione della certificazione.  
 

3 - Documenti Normativi di riferimento     
Queste regole fanno riferimento ai seguenti Documenti Normativi: 

- UNI EN 124-1:2015 
Dispositivi di coronamento e di chiusura dei pozzetti stradali - Parte 1: Definizioni, classificazione, principi 
generali di progettazione, requisiti di prestazione e metodi di prova 

- UNI EN 124-2:2015 
Dispositivi di coronamento e di chiusura dei pozzetti stradali - Parte 2: Dispositivi di coronamento e chiusura 
fatti in ghisa 

- UNI EN 124-3:2015 
Dispositivi di coronamento e di chiusura dei pozzetti stradali - Parte 3: Dispositivi di coronamento e chiusura 
fatti in acciaio e lega di alluminio 

- UNI EN 124-4:2015 
Dispositivi di coronamento e di chiusura dei pozzetti stradali - Parte 4: Dispositivi di coronamento e chiusura 
fatti in calcestruzzo armato 

- UNI EN 124-5:2015 
Dispositivi di coronamento e di chiusura dei pozzetti stradali - Parte 5: Dispositivi di coronamento e chiusura 
fatti in materiale composito 

- UNI EN 124-6:2015 
Dispositivi di coronamento e di chiusura dei pozzetti stradali - Parte 6: Dispositivi di coronamento e chiusura 
fatti in polipropilene (PP), polietilene (PE) o polivinilcloruro (PVC-U) 

 
4 - Definizioni 

Ai fini del presente documento valgono i termini e le definizioni generali della qualità e della certificazione così 
come descritte in UNI EN ISO 9000 e UNI CEI EN ISO/IEC 17065 e quelle particolari del prodotto come definite 
nella serie di norme UNI EN 124, in particolare: 
- pozzetto di raccolta: Assemblaggio destinato a ricevere l’acqua da scaricare in un sistema di drenaggio; 
- pozzetto di ispezione: Struttura con un coperchio rimovibile, costruita su un sistema di scarico o fognario per 

permettere l’ingresso del personale; 
- camera di ispezione: Struttura con un coperchio rimovibile, costruita su un sistema di scarico o fognario che 

permette l’introduzione di attrezzatura per la pulizia e l’ispezione dal livello della superficie, ma non prevede 
l’accesso del personale; 

- dispositivo di coronamento: Parte superiore di un pozzetto di ispezione o camera di ispezione, composta da 
un telaio e da una griglia con o senza coperchio; 

- dispositivo di chiusura: Parte superiore di un pozzetto di ispezione o camera di ispezione composta da un 
telaio e coperchio e/o griglia; 

- telaio: Parte di un dispositivo di coronamento o di chiusura che alloggia e sostiene una griglia e/o un 
coperchio; 
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- altezza del telaio: Distanza tra la superficie superiore e la superficie inferiore del telaio; 
- griglia: Parte(i) mobile(i) o apertura in un dispositivo di coronamento o di chiusura che consente il passaggio 

di acqua attraverso lo stesso nel pozzetto di raccolta o di ispezione; 
- coperchio: Parte(i) mobile(i) di un dispositivo di coronamento o di chiusura che copre l’apertura del pozzetto 

di raccolta o di ispezione; 
- elemento: Telaio, coperchio o griglia di un dispositivo di chiusura o di coronamento; 

                  Nota: Cerniere, accessori di blocco e altri accessori non sono elementi. 
- apertura di aerazione: Apertura nel coperchio di un dispositivo di chiusura per consentire la ventilazione; 
- cestello scorificatore: Componente rimovibile di un dispositivo di coronamento che raccoglie i detriti; 
- secchio scorificatore: Componente rimovibile di un dispositivo di chiusura che raccoglie i detriti; 
- sede: Superficie su cui la griglia o il coperchio poggia nel telaio; 
- profondità di incastro, A: Distanza tra la parte superiore del telaio e le parte inferiore del coperchio o griglia 

adiacente alla sede; 
- gioco totale, Ʃa: Somma dei singoli giochi massimi tra elementi adiacenti del telaio e griglia/coperchio; 
- zona di appoggio telaio, Ab: Superficie della parte inferiore di un telaio che poggia sulla struttura di supporto; 
- dimensione di passaggio, CO: Diametro del cerchio massimo inscrittibile nella sezione netta del telaio; 
- sezione netta, CA: Area priva di ostacolo tra le sedi nel telaio; 
- superficie di deflusso dell’acqua: Superficie complessiva efficace di ingresso di drenaggio nella superficie 

superiore dei dispositivi di coronamento e nelle unità cordolo; 
- dispositivo di vincolo: Dispositivo integrato nel telaio o nel(i) coperchio(i)/griglia(e) o installato come parte 

del processo di fabbricazione per bloccare in modo sicuro il(i) coperchio(i)/griglia(e) nel telaio in condizioni di 
traffico nel luogo di installazione e per evitare movimenti inappropriati del(i) coperchio(i)/griglia(e) quali 
l’espulsione e il sollevamento accidentale; 

- massa per unità di superficie: Massa totale del coperchio o griglia, espressa in kg, divisa per la sezione netta, 
espressa in m²; 

- supporto elastico: Accessorio inserito in un telaio, in una griglia oppure in un coperchio alla scopo di 
garantire stabilità e silenziosità nell’utilizzo; 

- carico di prova, FT: Carico applicato a dispositivi di coronamento o di chiusura per sottoporre a prova la 
capacità portante (espresso in kN); 

- carico di freccia residua, FP: Carico applicato a dispositivi di coronamento o di chiusura per sottoporre a 
prova la freccia residua (FP = ⅔ FT); 

- carico di flessione, FD: Carico applicato a dispositivi di coronamento o di chiusura per sottoporre a prova la 
flessione sotto carico (FD = ⅓ FT); 

- zona pedonale: Zona riservata ai pedoni e solo occasionalmente aperta al traffico veicolare per consegna, 
pulizia oppure in caso di emergenza; 

- strada pedonale: Zona in cui il traffico veicolare è vietato durante certi periodi (per esempio zona pedonale 
durante l’orario di apertura di uffici e negozi e aperta al traffico veicolare negli altri orari); 

- accessorio di blocco: Componente aggiunto per evitare il sollevamento, l’apertura o la rimozione non 
autorizzate del coperchio/griglia. 

Per ulteriori definizioni, note, esempi e figure vedere il paragrafo 3.1 della norma UNI EN 124-1:2015. 

 
5 – Identificazione dei prodotti 

Queste regole si applicano a dispositivi di coronamento e di chiusura per pozzetti stradali come sopra definiti, dotati di 
una dimensione di passaggio fino a 1000 mm compresi, per la copertura di pozzetti di raccolta, pozzetti di ispezione e 
camere di ispezione,  installati in zone soggette a traffico pedonale e/o veicolare. Tali dispositivi possono essere  
realizzati in: 

- ghisa, secondo la UNI EN 124-2; 
- acciaio e lega di alluminio, secondo la UNI EN 124-3; 
- calcestruzzo armato, secondo la UNI EN 124-4; 
- materiale composito, secondo la UNI EN 124-5; 
- polipropilene (PP), polietilene (PE) o polivinilcloruro (PVC-U), secondo la UNI EN 124-6. 

 

6 – Procedura generale di certificazione 

Lo scopo delle verifiche stabilite è di garantire che il livello qualitativo del prodotto venga continuamente mantenuto 
conforme ai requisiti del Documento Normativo UNI EN 124-1:2015 e della pertinente parte, in funzione del materiale 
costituente. La procedura di certificazione stabilita da queste regole è classificata dalla ISO/IEC 17067:2013 
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“Conformity assessment - Fundamentals of product certification and guidelines for product certification schemes” 
come “Sistema di certificazione prodotto “3”  e comprende i seguenti elementi: 

a) esame documentale 
b) campionamento dei prodotti da certificare sotto la responsabilità dell’Istituto Giordano 
c) determinazione delle caratteristiche del prodotto mediante test di laboratorio (Prove di tipo) 
d) valutazione iniziale del controllo di produzione in fabbrica 
e) valutazione dei risultati dei test e del rapporto di valutazione del controllo di produzione in fabbrica  (FPC)  
f) decisioni sulla certificazione 
g) emissione del certificato/licenza 
h) sorveglianza periodica della certificazione mediante test di laboratorio e valutazione del controllo di 

produzione in fabbrica 
i) rinnovo del certificato/licenza. 

Il sistema descritto in queste regole non fornisce nessuna indicazione dell’impatto dei canali di distribuzione riguardo 
la conformità del prodotto.  
 

7 – Requisiti per il rilascio della certificazione e della Licenza 

Per il rilascio della certificazione e della licenza devono essere eseguite, con esito positivo e con le modalità descritte, 
le seguenti attività: 

- Esame documentale 
- Campionamento dei prodotti 
- Prove di tipo  
- Valutazione iniziale del controllo di produzione in fabbrica 
- Decisione sulla certificazione 

Le modalità di conduzione ed i criteri di valutazione delle attività sono illustrate in Allegato A,B,C, D ed E. 
 
8 – Requisiti del controllo di produzione da parte del Fabbricante 
I requisiti e le modalità di verifica del controllo di produzione realizzato del fabbricante sono stabilite in funzione dei 
seguenti casi tipici: 

- Licenziatario con sistema di gestione per la qualità certificato conformemente alla norma UNI EN ISO 9001; 
- Licenziatario con sistema di gestione per la qualità NON certificato conformemente alla norma UNI EN ISO 9001;  

Il dettaglio dei requisiti di certificazione applicabili al controllo di produzione sono illustrati in Allegato A e D. 
 

9 – Requisiti per il mantenimento della certificazione e della licenza 

Il mantenimento della Certificazione/Licenza è subordinato all’esito positivo delle seguenti attività di sorveglianza: 
- valutazione del controllo di produzione in fabbrica con i requisiti applicabili di cui all’Allegato D 
- test di laboratorio con i requisiti di cui all’Allegato C su prodotti campionati (rif. allegato B). 

Scopo di tale attività è garantire la conformità dei prodotti certificati in riferimento ai risultati delle prove/verifiche 
iniziali di tipo effettuate per qualificare le caratteristiche del prodotto. 
I dettagli sulle modalità di svolgimento ed i criteri di valutazione sono illustrati, per quanto applicabile, negli Allegati B, 
C, D, E delle presenti regole. 
Qualora le attività di valutazione per il mantenimento della certificazione evidenzino non conformità del sistema di 
controllo della produzione in fabbrica(FPC) o della produzione (prodotto) il fabbricante è tenuto all’applicazione dei 
paragrafi 7.3.2.7 e 7.3.2.8 della pertinente parte della la EN 124 §10.4 e potranno essere eseguiti sul prodotto, a 
giudizio dell’Istituto Giordano, dei controlli e/o delle attività di prova/verifica a campione al fine di accertare il 
mantenimento della conformità del prodotto/FPC e, in caso positivo, confermare la validità della certificazione. 
 
10 – Dichiarazione di conformità del licenziatario 

Il Licenziatario deve predisporre ed emettere, preventivamente alla immissione in commercio dei prodotti,  una 
Dichiarazione di conformità contenente almeno le informazioni specificate in Allegato E; 
il licenziatario deve inoltre tenere un Registro delle dichiarazioni di conformità emesse o altro sistema equivalente che 
ne garantisca la rintracciabilità.   
 
11 – Requisiti relativi al rinnovo della certificazione e della licenza 

Entro 36 mesi dalle verifiche iniziali di rilascio della Certificazione/Licenza, si procede al suo rinnovo con le modalità 
previste per il rilascio (vedi punto 6). 
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12 – Estensione della certificazione 

L’estensione dei risultati delle prove/verifiche ad altre dimensioni e/o altre tipologie di Dispositivi di coronamento e di 
chiusura per pozzetti stradali prodotte dal richiedente rispetto a quelle sottoposte a valutazione, può essere concessa 
se è possibile dimostrare, sulla base delle caratteristiche dei prodotti modificati (geometria/dimensioni, spessori, 
materiali, ecc) e degli esiti delle prove e verifiche precedentemente effettuate, che i nuovi prodotti sono equivalenti o 
più performanti di quelli già testati/verificati. Le modalità di estensione seguono inoltre il regolamento REG-CP 
dell’Istituto.  
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ALLEGATO A 

DOCUMENTAZIONE TECNICA E DEL SGQ/FPC FORNITA DAL RICHIEDENTE 

ESAME DOCUMENTALE 

 
La documentazione deve consentire la comprensione delle caratteristiche, del progetto, della fabbricazione, del 
funzionamento del prodotto e del FPC/SGQ, nonché permettere di valutarne la conformità ai requisiti del documento 
normativo di riferimento (norme della serie UNI EN 124 applicabili) e delle presenti regole particolari di schema.  
La documentazione deve comprendere il Certificato di iscrizione rilasciato dalla C.C.I.A.A. di competenza e, per quanto 
necessario ai fini della valutazione, quanto segue. 
La documentazione da sottoporre ad esame documentale è costituita da: 

• documentazione tecnica (fascicolo tecnico dei prodotti oggetto di certificazione); 

• documentazione del Sistema di Gestione per la Qualità (SGQ) / del sistema di Controllo della Produzione in 
Fabbrica (FPC). 

 
Documentazione tecnica 

La documentazione tecnica deve comprendere, se necessario ai fini della valutazione, disegni particolareggiati 
comprendenti almeno: 

a) Una descrizione generale del tipo; 
b) Disegni di progettazione di massima e di fabbricazione; 
c) Schemi dei componenti e degli assemblaggi (telaio, griglia, coperchio, profondità d’incastro, gioco totale ecc.) 
d) Descrizione tecnica con elenco dei materiali impiegati; 
e) Descrizioni e spiegazioni necessarie alla comprensione dei disegni; 
f) Tabella riportante: 

o Breve descrizione e nome commerciale del prodotto (30 caratteri) 
o Ragione sociale del fabbricante e indirizzo del sito produttivo 

g) Rapporti di prova riferiti ai prodotti-tipo (Initial Tipe Test “ITT”) 
h) Se applicabile, contratto/i di subappalto contenete/i la specifica ed i dettagli delle attività assegnate (Esempio 

zincatura, ecc.) 
 

Documentazione del FPC/SGQ: 

Il fabbricante deve stabilire, documentare e mantenere un FPC/SGQ per garantire che i prodotti immessi sul mercato 
siano conformi alle prestazioni e caratteristiche stabilite ed al tipo sottoposto alle prove iniziali di tipo come 
evidenziato nella dichiarazione di conformità (vedere allegato E). 
La documentazione del FPC/SGQ deve consentire la comprensione della valutazione della costanza delle prestazioni e 
consentire il raggiungimento delle caratteristiche stabilite e dichiarate del prodotto e l’efficace funzionamento del 
FPC/SGQ da sottoporre a valutazione ai fini della certificazione. 
Il FPC/SGQ si compone tipicamente di manuale, piani, procedure, ispezioni e controlli regolari, prove e/o valutazioni, 
utilizzo dei risultati dei controlli delle materie prime e dei materiali e componenti in ingresso, delle attrezzature, del 
processo produttivo e del prodotto. Il FPC/SGQ implementa le tecniche operative unitamente a tutte le misure che 
consentono il mantenimento e il controllo della conformità del prodotto rispetto le prestazioni e caratteristiche 
dichiarate e rispetto al tipo sottoposto alle prove iniziali di tipo. 
In particolare il FPC/SGQ comprende come minimo: 
- il piano di controllo (in accettazione, durante il processo di produzione e sul prodotto finito)  
- le procedure di controllo dei documenti, dei prodotti non conformi, stoccaggio, imballaggio, movimentazione e 

marcatura 
- gestione dei reclami dei clienti 
- taratura e controllo delle attrezzature di prova e di misurazione 

I requisiti del FPC sono riportati e nell’allegato D e fanno riferimento alla pertinente parte di norma della serie UNI EN 
124. 
Tutti i criteri, i requisiti e le disposizioni adottati dal fabbricante inerenti l’FPC/SGQ devono essere documentati in 
modo sistematico sotto forma di politiche, linee di condotta, manuali, piani, procedure scritte, modulistica, ecc. , ciò 
anche al fine di permettere l’esecuzione dell’esame documentale e delle verifiche in campo. 
Inoltre se disponibile copia della certificazione del Sistema di Gestione per la Qualità in conformità alla UNI EN ISO 
9001.
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ALLEGATO B 

 
CAMPIONAMENTO DEI PRODOTTI 

 
1 – Campionamento dei prodotti 

I campionamenti dei prodotti sono realizzati sotto la responsabilità dell’Istituto Giordano; i criteri di campionamento 
sono definiti, dallo stesso Istituto Giordano, in funzione della specifica certificazione, dei relativi prodotti, del controllo 
di produzione in fabbrica (FPC) ed organizzazione del fabbricante e sono riportati nel piano di campionamento ad uso 
del gruppo di audit incaricato del campionamento. 
Il piano di campionamento viene preventivamente trasmesso al Licenziatario; le attività di campionamento devono 
essere registrate dai responsabili incaricati. 
 
1.1 – Campionamenti per le prove iniziali di tipo e per le prove di rinnovo  

Devono essere campionati almeno 3 esemplari del modello più critico relativamente a ciascuna famiglia di prodotto. 
I criteri per la determinazione delle famiglie devono, a titolo esemplificativo e non esaustivo, tener conto della 
classificazione richiesta, dei materiali impiegati nella fabbricazione e delle geometrie dei prodotti, ecc..  
 
1.2 – Campionamenti per le prove di sorveglianza 

Valgono le prescrizioni del punto precedente con l’aggiunta del requisito di utilizzare un criterio di rotazione dei 
prodotti campionati, in modo che nella durata (triennio) del contratto di certificazione ogni singolo prodotto 
certificato sia sottoposto alle prove previste. 
 

1.3 – Procedura di campionamento 

I campionamenti sono realizzati dal gruppo di audit secondo piani di campionamento scritti  (quantità,, modalità di 
selezione, identificazione, confezionamento ed invio all’Istituto Giordano per i test previsti ) e registrazione delle 
attività svolte, applicando la seguente procedura: 
1. Campionamento minimo (rif. p. 1.1 e 1.2): il gruppo di audit incaricato preleva la quantità di prodotto indicata nel 

Piano di campionamento. 
2. Prelievo dei campioni: il gruppo di audit estrae i campioni, a caso, dalla linea produttiva o dal magazzino di 

fabbrica. I campioni devono essere rappresentativi dell’intera linea di produzione, e fabbricati secondo le stesse 
procedure utilizzate per la normale produzione.  

3. Modalità di confezionamento del campione: il campione deve essere imballato in un idoneo involucro che 
garantisca un sufficiente grado di protezione del provino durante la manipolazione e il trasporto fino al 
destinatario Istituto Giordano S.p.A. 

4. Etichettatura/contrassegnatura del campione: ogni imballo del campione deve essere singolarmente ed 
univocamente identificato, dal gruppo di audit, con etichette/marcature indelebili e inamovibili, riportanti le 
seguenti informazioni: 

− data e luogo/sito produttivo del campionamento; 

− identificazione del prodotto (denominazione commerciale, designazione) e del lotto di 
produzione/provenienza; 

− numerosità/quantità del campione; 

− identificazione progressiva dei campioni ove necessario; 

− quando previsto, caratteristiche da testare. 
5.  Registrazione del campionamento: il gruppo di audit, contestualmente al campionamento, registra le attività svolte 

sulla modulistica pertinente, può inoltre, se ritenuto opportuno, allegare foto che evidenzino l’etichettatura/ 
contrassegnatura del campione effettuata, una copia delle registrazioni viene consegnata all’azienda 

6.  Spedizione dei campioni: l’Azienda  provvede, a cura e a spese proprie, all’invio, a Istituto Giordano S.p.A., dei 
campioni identificati, seguendo le indicazioni dell’Istituto Giordano e facendo attenzione a prevenire 
danneggiamenti e alterazioni delle caratteristiche rilevanti ai fini delle prove  
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ALLEGATO C 

 

PROVE DI TIPO  

 

C.1 - Prove di tipo iniziali, di sorveglianza e rinnovo 

Ai fini del rilascio e del mantenimento del Certificato/Licenza, su ogni  prodotto campionato sono eseguiti i test in 
conformità alla pianificazione riportata in tabella. Il numero di campioni da sottoporre a prova è 3 (tre). Se uno dei 3 
campioni non supera la prova, è possibile ripetere la prova specifica con 5 (cinque) nuovi campioni; tutti e 5 i campioni 
devono superare la prova. 
 

Prove di tipo Procedura 
Rif. UNI EN 124-1:2015 

Criteri di accettazione 
Rif. UNI EN 124-1:2015 

Iniz. Sorv. 
(6/12 mesi) 

Rinnovo 
(36 mesi) 

1 - Requisiti di prestazione 

Aspetto 
Capacità portante 
Freccia residua 
Resistenza allo scivolamento 
Sicurezza a prova di bambino 

7 
7.1 
8.3 e Appendice B 
8.2 e Appendice A 
8.4.13 e Appendice C 
8.5 

Assegnazione classe 
7.1 
7.2 e Prospetto 4 
7.3 e Prospetto 5 
7.4 
7.5 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Si 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Si 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Si 
 

2 - Misurazioni   

Superficie di aerazione 8.4.1 6.1 e Prospetto 1 

Aperture di aerazione 8.4.1 6.1 e Prospetto 2 

Dimensione di passaggio 8.4.2 6.2 

Profondità di incastro  8.4.3 6.3 

Gioco totale 8.4.4 6.4.1 

Gioco attorno alle cerniere 8.4.4 6.4.2 

Compatibilità delle sedi  8.4.5 e Appendice D 6.5 

Fissaggio del Coperchio e/o 
della griglia nel telaio 

8.4.6 e Appendice E 6.6 

Movimentazione di coperchi e 
griglie 

8.4.7 6.7 

Superficie di deflusso 
dell’acqua 

8.4.8 6.8.1 

Dimensione delle fessure  8.4.8 6.8.2 

Cestelli e secchi scorificatori 8.4.9 6.9 

Posizionamento di coperchi e 
griglie 

8.4.10 6.10 

Planarità di coperchi e griglie 8.4.11 6.11 

Forma concava delle griglie 8.4.12 6.12 

Condizione della superficie 8.4.13  6.13 

Zona di appoggio del telaio 8.4.14 6.15 

Altezza del telaio 8.4.15 6.16 
Angolo di apertura 8.4.16 6.17 
3 - Materiali 

Ghisa 
Acciaio e lega di alluminio 
Calcestruzzo 
Materiale composito 
PP, PE o PCV-U 

5 Conformità alla norma: 
UNI EN 124-2:2015 
UNI EN 124-3:2015 
UNI EN 124-4:2015 
UNI EN 124-5:2015 
UNI EN 124-6:2015 

4 – Designazione e Marcatura Ispezione Capitolo 8 e capitolo 9 
della pertinente parte 
della norma UNI EN 124 
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C.2 - Prove di tipo iniziali, di sorveglianza e rinnovo specifiche per tipologia di materiale 

 
EN 124-2 Ghisa  

Non sono richieste prove specifiche oltre a quelle riportate nella tabella di cui al punto C1. 
 
EN 124-3 Acciaio e leghe di alluminio 

Oltre a quelle riportate nella tabella di cui al punto C1 sono richieste le seguenti prove: 

Prove di tipo Procedura 
Rif. UNI EN 124-3:2015 

Criteri di accettazione 
Rif. UNI EN 124-3:2015 

Iniz. Sorv. 
(6/12 mesi) 

Rinnovo 
(36 mesi) 

Resistenza alla corrosione 
- Acciaio zincato 
- Acciaio inox 
- Lega di alluminio 

 
4.2.2 
4.3 
4.4 
       

 
Conforme a EN ISO 1461 
Conf. a EN 10088-1:2014 
Cu < 0,1%  ok 
Cu ≥ 0,1%  Classe AA 25 
      secondo EN ISO 7599 

Si Si Si 

Piastre temprate di alluminio 
(Lamiere goffrate) 
Utilizzabili solo per le classi da 
A15 a C250 

4.4 Conformità alla EN 1386 

Ispezione visiva delle 
saldature 

5.4.1  

Procedure di saldatura 5.4.1  

Qualifica dei saldatori 5.4.1  

Deformazione sotto carico 5.4.2 e Appendice A f ≤ CO/250 x cls 
f ≤ CO/360 x altri materiali 

 

 

EN 124-4 Calcestruzzo armato 

Oltre a quelle riportate nella tabella di cui al punto C1 sono richieste le seguenti prove: 

Prove di tipo Procedura 
Rif. UNI EN 124-4:2015 

Criteri di accettazione 
Rif. UNI EN 124-4:2015 

Iniz. Sorv. 
(6/12 mesi) 

Rinnovo 
(36 mesi) 

Classe di esposizione 4.2 e EN 206:2013 Almeno XC2 oppure 
XD, XF o XA se richiesta la 

resistenza al gelo/disgelo o 
contro l’attacco di sostanze 
chimiche 

Si Si Si 

Resistenza al gelo/disgelo con 
sali disgelanti 

6.4 4.3 

Resistenza a compressione 6.2 e EN 13369 R ≥ C25/30 per classe A15 
R ≥ C35/45 per altre classi 

Contenuto d’acqua nel cls 4.5 ≤ 0,5 

Contenuto di cemento nel cls 4.6 Coerente con la classe di 
esposizione 

Contenuto di cloruri nel cls 4.7 5.2.8 della EN 206:2013 

Assorbimento d’acqua del cls 4.8 e EN 13369:2013 ≤ 6% in massa 

Protezione dei bordi e delle 
superfici di contatto 

6.3 5.2.1 prospetto 2 

Larghezza della cricca Appendice A della EN 124-
1:2015 

≤ 0,2 mm 
5.2.2 

Armatura di rinforzo e 
copriferro 

6.5 5.2.3 
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EN 124-5 Materiali compositi (per la sequenza di prova si veda il Prospetto 7 della UNI EN 124-5:2015) 

Oltre a quelle riportate nella tabella di cui al punto C1 sono richieste le seguenti prove: 

Prove di tipo Procedura 
Rif. UNI EN 124-5:2015 

Criteri di accettazione 
Rif. UNI EN 124-5:2015 

Iniz. Sorv. 
(6/12 mesi) 

Rinnovo 
(36 mesi) 

Durezza  4.3.2 e EN 59 Durezza Barcol media ≥ 35 

Si Si Si 

Assorbimento d’acqua 4.3.3 e metodo 1 della 
EN ISO 62:2008 

< 0,3% 

Resistenza ai carburanti dei 
veicoli 

4.3.4 e EN ISO 175 Variazione ≤ 0,5% in massa 

Resistività superficiale 4.3.5 e ISO 2878 < 1·10
8
 Ω 

Resistenza agli agenti 
atmosferici 

4.3.6 prospetto 1 o prospet-

to 2 - ISO 5272 - EN ISO 
4892-3 - EN ISO 4892-2 

ΔE < 50% dopo 
invecchiamento artificiale 
 

Deformazione sotto carico 6.2 e Appendice A f ≤ CO/250 x cls 
f ≤ CO/360 x altri materiali 

Resistenza a fatica 6.3 e Prospetto 4 5.2.3 

Resistenza allo scorrimento 
viscoso 

6.4 5.2.4 

Resistenza all’urto 6.5 – Prospetto 5 – ISO 
3127 

5.2.5 

Effetto del riscaldamento 6.6 5.2.6 

Reazione al fuoco EN 13501-1 e pertinenti 
metodi di prova 

5.2.7 

Nota: Dispositivi di coronamento fino a classe C250 – Dispositivi di chiusura fino a classe D400 

 

 

EN 124-6 PP, PE o PCV-U 

Oltre a quelle riportate nella tabella di cui al punto C1 sono richieste le seguenti prove: 

Prove di tipo Procedura 
Rif. UNI EN 124-6:2015 

Criteri di accettazione 
Rif. UNI EN 124-6:2015 

Iniz. Sorv. 
(6/12 mesi) 

Rinnovo 
(36 mesi) 

Stabilità ai raggi UV Prospetto 2 4.3 

Si Si Si 

Dispositivi di fissaggio 
metallici 

4.4 4.4 

Reazione al fuoco EN 13501-1 e pertinenti 
metodi di prova 

5.2.1 

Effetto del riscaldamento 6.2 e Prospetto 4 5.2.2 

Deformazione sotto carico 6.3 e Appendice B f ≤ CO/100 

Resistenza all’urto 6.4 – Prospetto 5 – ISO 
3127 

5.2.4 

Nota: Dispositivi di coronamento e chiusura fino a classe B125 

 

Le suddette prove/verifiche sono effettuate di regola presso i laboratori dell’Istituto Giordano; se richiesto dal 
Fabbricante, le stesse o alcune di esse, possono essere svolte - previa valutazione e/o approvazione di Istituto 
Giordano in accordo a REG-CP - anche presso: 

- I laboratori dello stesso fabbricante, con la partecipazione alla sessione di prove di un valutatore/tecnico 
incaricato da Istituto Giordano per valutarne la competenza e testimoniare la corretta esecuzione delle stesse 
(Witness test); 

- Un laboratorio terzo Accreditato ISO/IEC 17025 per le prove previste dalla serie di norme EN 124; 
- Un laboratorio terzo non Accreditato ISO/IEC 17025 qualificato da Istituto Giordano per le prove previste dalla 

serie di norme EN 124. 
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Istituto Giordano si riserva di valutare la validità di eventuali prove eseguite precedentemente in conformità con le 
disposizioni della serie di norme EN 124 e, per quanto applicabile, con le presenti Regole Particolari di Schema (stesso 
prodotto, stessa/e caratteristica/caratteristiche, metodo di prova, procedura di campionamento, ecc.).  
 

C.2 - Esemplari non conformi 

In caso di non conformità rilevate in esecuzione delle prove iniziali, di sorveglianza e rinnovo,valgono le prescrizioni 
del punto 7.3.2.7 della pertinente parte della norma UNI EN 124. 
 

C.3 – Rapporti di prova 

I risultati delle prove iniziali e di sorveglianza devono essere registrati su Rapporti di prova con i contenuti conformi al 
punto 7.2.3 della pertinente parte della norma UNI EN 124 ed a quanto prescritto dalla norma UNI CEI EN ISO/IEC 
17025. 
Ultimata la sessione di prove iniziali Istituto Giordano procede con la formalizzazione della proposta di assegnazione 
della classe per il prodotto in esame.   
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ALLEGATO D 

 

REQUISITI DEL CONTROLLO DI PRODUZIONE DA PARTE DEL  FABBRICANTE (FPC) 

 

 

D.1 – Licenziatario con SGQ certificato conforme alla norma UNI EN ISO 9001
1
 

In questo caso le verifiche sul controllo di produzione in fabbrica consistono: 
- nel controllo della validità della certificazione concessa al licenziatario per la conformità del suo SGQ alla 

norma UNI EN ISO 9001 con campo di applicazione comprendente i prodotti oggetto di certificazione secondo 
le presenti regole particolari e che consideri applicabili le pertinenti parti della norma EN 124 a tali prodotti 
(rilasciata da organismo accreditato ACCREDIA o altro Ente firmatario degli accordi multilaterali di mutuo 

riconoscimento (MLA) dell’EA (European co-operation for Accreditation) o (MRA)  dell’ILAC (International 

Laboratory Accreditation Cooperation) ); 
- nel verificare che le prove di tipo sono state eseguite in modo soddisfacente e in conformità ai requisiti di cui 

al punto 7.2 della pertinente parte della norma UNI EN 124 secondo i prospetti dell’allegato C; 
- nel verificare che il Licenziatario attui il proprio sistema di FPC – per assicurare che i prodotti immessi sul 

mercato siano conformi alle prestazioni e caratteristiche dichiarate ed al tipo sottoposto alle prove iniziali di 
tipo  - controllando il soddisfacimento dei requisiti dei punti 7.3.2 e 7.3.3 della pertinente parte della norma 
UNI EN 124 e nel verificare che i risultati del controllo della produzione del fabbricante soddisfino i requisiti 
della pertinente parte della norma EN 124 e siano rappresentativi della produzione. 

Queste verifiche devono essere realizzate inizialmente per il rilascio del certificato e successivamente almeno 
1(una) volta l’anno, a intervalli regolari. 

 
D.2 - Licenziatario con SGQ NON certificato conformemente alla norma UNI EN ISO 9001 

In questo caso i requisiti del controllo di produzione in fabbrica da parte del licenziatario devono soddisfare i 
requisiti specificati nel punto 7.3 della pertinente parte  della norma UNI EN 124;  le verifiche sul controllo di 
produzione realizzate dell’Istituto consistono: 
- nel valutare l’idoneità del personale e delle apparecchiature ai fini della conduzione efficace del controllo di 

produzione specificato; 
- nel verificare che le prove di tipo sono state eseguite in modo soddisfacente e in conformità ai requisiti di cui 

al punto 7.2 della pertinente parte della norma UNI EN 124 secondo i prospetti dell’allegato C; 
- nel verificare che il Licenziatario attui il proprio sistema di FPC – per assicurare che i prodotti immessi sul 

mercato siano conformi alle prestazioni e caratteristiche dichiarate ed al tipo sottoposto alle prove iniziali di 

tipo  - controllando il soddisfacimento dei requisiti dei punti 7.3.2 e 7.3.3 della pertinente parte della norma 
UNI EN 124 e nel verificare che i risultati del controllo della produzione del fabbricante soddisfino i requisiti 
della pertinente parte della norma EN 124 e siano rappresentativi della produzione. 

Queste verifiche devono essere eseguite inizialmente per il rilascio del certificato e successivamente almeno 2 
(due) volte l’anno a intervalli regolari; la frequenza delle verifiche può essere ridotta, a discrezione dell’Istituto, a 1 
(una) volta l’anno a condizione che sia verificata nel corso delle normali verifiche,  una o più delle seguenti 
condizioni: 
- che il sistema FPC del licenziatario sia soddisfacente e correttamente attuato; 
- che i controlli stabiliti siano stati eseguiti sistematicamente e gestiti efficacemente per un periodo di tre anni; 
- che i risultati dei controlli siano conformi ai requisiti stabiliti. 

Questa riduzione della frequenza delle verifiche da parte dell’Istituto permane fintantoché non viene riscontrata la 
presenza di alcun prodotto difettoso 

                                                 
1 Il passaggio alla edizione 2015 della norma ISO 9001 dovrà essere concluso entro e non oltre il 14 Settembre 2018 

(vedere documento IAF ID  9:2015  “ Transition Planning Guidance for ISO 9001:2015” sulla transizione delle 

certificazioni verso l’edizione 2015 della norma ISO9001). 
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D.3 – Piano dei controlli implementati dal sistema di controllo della  produzione in fabbrica del Licenziatario 

La pianificazione del tipo, dei metodi e delle frequenze di controllo implementati dal controllo di produzione in 
fabbrica è illustrata nel prospetto che segue. 
 
Piano delle verifiche del Controllo di produzione in fabbrica del Licenziatario 

 

Oggetto del controllo Metodo*  Frequenza 

Attrezzatura, apparecchiature di 
controllo, misura e prova 

7.3.2.2 Ogni visita 

Materie prime e componenti 7.3.2.3 Ogni visita 

Rintracciabilità e marcatura 7.3.2.4 Ogni visita 

Controlli durante il processo di 
produzione 

7.3.2.5 Ogni visita 

Prove e valutazione del prodotto 7.3.2.6 Ogni visita 

Prodotti non conformi e azioni correttive 7.3.2.7 e 7.3.2.8 Ogni visita 

Movimentazione, immagazzinamento, 
imballaggio 

7.3.2.9 Ogni visita 

Designazione e marcatura dei prodotti Capitoli 8 e 9 Ogni visita 
*I riferimenti citati sono alla pertinente parte della norma UNI EN 124. 
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ALLEGATO E 
 

DICHIARAZIONE DI CONFORMITA’ AL TIPO DEL LICENZIATARIO 

 
1. La Dichiarazione scritta di conformità deve accompagnare i prodotti certificati ed essere allegata ai 

documenti di consegna/trasporto; 
2. La Dichiarazione scritta di conformità al tipo deve comprendere almeno i seguenti elementi: 

- nome e indirizzo del licenziatario 
- descrizione e identificazione del prodotto (nome commerciale, designazione, ecc.)  
- riferimento alle schede tecniche del prodotto o alle prestazioni ottenute durante le prove iniziali 
- riferimento alle pertinenti parti della norma UNI EN 124 in relazione alle quali deve essere dichiarata la 

conformità; 
- riferimento al Certificato di conformità/Licenza d’uso del MQ rilasciato dall’Istituto Giordano 
- indirizzo dell’Istituto Giordano. 

3. il licenziatario deve inoltre tenere un Registro delle dichiarazioni di conformità emesse o altro sistema 
equivalente che ne garantisca la rintracciabilità 
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ALLEGATO F  
Modello Certificato 
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