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La regolamentazione italiana sul-
la costruzione degli apparecchi
a pressione è stata sostituita dal-

la regolamentazione europea unifi-
cata definita nella direttiva europea
97/23/CE sui sistemi in pressione
(comunemente detta direttiva PED,
cioè Pressure Equipment Directi-
ve). La direttiva stessa istituzionaliz-
za i cosiddetti Organismi Notificati
(O.N.) i quali, dopo essere stati noti-
ficati dalle Autorità degli Stati mem-
bri di residenza all’applicazione del-
la direttiva, possono agire su tutto il
territorio della Comunità europea
per applicare, su richiesta del fabbri-
cante, la valutazione di conformità
alla direttiva PED sugli apparecchi
in costruzione.

Una valutazione positiva permet-
te l’applicazione della marcatura
CE sul prodotto e la libera circola-
zione dell’attrezzatura a pressione
su tutto il territorio europeo.

In sostanza il controllo della sicu-
rezza di questi prodotti è stato trasfe-
rito dalle singole Autorità degli Sta-
ti dell’Europa ai molteplici Organi-
smi privati Notificati, i quali defini-
ranno al loro interno i propri criteri
di interpretazione e di applicazione
della direttiva PED.

Nelle procedure di valutazione di
conformità vi sono, fra gli altri, tre
momenti fondamentali di valutazio-
ne relativamente alla progettazione
e alla costruzione di una attrezzatu-
ra a pressione; le valutazioni vengo-
no espresse sulla documentazione
tecnica che il fabbricante deve met-
tere a disposizione dell’Organismo
Notificato, e le più importanti sono:

l la valutazione della progettazio-
ne;
l la valutazione della costruzione;
l la valutazione della idoneità di
un materiale.

La valutazione
della progettazione

Il fabbricante nel richiedere l’ap-
plicazione di uno dei Moduli della
direttiva PED che prevedono la do-
cumentazione della progettazione
dell’attrezzatura a pressione deve al-
legare alla richiesta un “fascicolo
tecnico” che deve contenere i dati e
gli elementi costruttivi relativi alla
progettazione, alla fabbricazione ed
al funzionamento dell’apparecchio
a pressione.

L’ispettore dell’Organismo Noti-
ficato, incaricato della applicazione
del Modulo richiesto dal fabbrican-
te, al momento della valutazione del-
la progettazione della attrezzatura a
pressione esamina il fascicolo tecni-
co e, per gli argomenti pertinenti
alla attrezzatura:
l si accerta che il fabbricante abbia
effettuato l’Analisi dei rischi e che i
risultati di tale analisi (carichi, solle-
citazioni, pericolosità di varia natu-
ra, ecc.) siano esplicitamente dichia-
rati nel fascicolo tecnico;
l si accerta che ciascun rischio sca-
turito dall’analisi dei rischi sia stato
attentamente considerato, valutato
e, mediante normative di calcolo o
prove sperimentali o precauzioni
particolari od altro, eliminato o ri-
dotto;
l si accerta che i disegni tecnici
allegati siano chiari, completi ed
esaustivi per la comprensione della

Con la direttiva PED il control-
lo della sicurezza delle appa-
recchiature a pressione è stato
trasferito dalle singole Autori-
tà degli Stati europei ai molte-
plici Organismi privati notifica-
ti, i quali definiranno, al loro
interno, i propri criteri di inter-
pretazione e di applicazione
della stessa direttiva. In tal sen-
so, nonostante l’autonomia de-
gli Organismi, si illustrano ai
costruttori italiani e agli opera-
tori del settore, i contenuti di
una valutazione di conformità
secondo i dettami della diretti-
va PED mediante l’esposizione
di criteri e di modalità di valu-
tazione e di comportamento
che, in linea generale, un Orga-
nismo Notificato dovrebbe os-
servare.

La direttiva ha trasferito il controllo della sicurezza delle apparecchiature agli organismi privati

Valutazione di conformità secondo la PED:
gli Organismi Notificati definiscono in proprio i criteri
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attrezzatura a pressione, del suo sco-
po e del suo funzionamento;
l si accerta che nei disegni tecnici
siano riportati i valori dei dati di
pressione e di temperatura, degli
spessori e delle dimensioni geome-
triche utili per le condizioni di eser-
cizio dell’attrezzatura e per i calcoli
di progettazione e di verifica, con
riferimento alle norme applicate o
da applicare;
l si accerta per quali membrature
dell’attrezzatura e per quali solleci-
tazioni siano state utilizzate normati-
ve europee armonizzate alla PED e
quali;
l si accerta per quali membrature e
per quali sollecitazioni non siano
state utilizzate normative europee ar-
monizzate, e quali normative sono
state prese in considerazione;
l valuta la congruità per gli appa-
recchi a pressione delle normative
non armonizzate utilizzate;
l esamina comunque i risultati del-
le varie applicazioni delle norme uti-
lizzate per i calcoli, verificando
che:

1) i dati di input per i calcoli
siano giusti e coerenti con i disegni
tecnici presentati;

2) che le norme particolari appli-
cate siano pertinenti alle membratu-
re prese in considerazione;

3) che i risultati ottenuti siano
conformi ai disegni tecnici presenta-
ti e soddisfano i requisiti essenziali
di sicurezza della PED;
l esamina e valuta la congruità ed i
risultati di eventuali prove sperimen-
tali effettuate o proposte dal fabbri-
cante in aggiunta o in sostituzione
delle norme di calcolo;
l si accerta che nei disegni (o in
allegato) siano presenti i dati ed i
parametri relativi alla categoria di
saldatura dell’apparecchio, ai coef-
ficienti di saldatura, alle specifi-
che dei procedimenti di saldatura
da applicare, alle qualifiche dei
procedimenti già eseguite o alle
proposte di qualifica per l’Organi-
smo Notificato;
l si accerta che le specifiche dei
procedimenti di saldatura presentate

siano state firmate da personale del
fabbricante adeguatamente qualifica-
to o con adeguata esperienza e pro-
fessionalità, come previsto dalla
PED;
l si accerta che sia stato allegato il
piano dei controlli distruttivi delle
saldature o dei materiali (eventuali
saggi di materiali, talloni di produ-
zione od altro) e quello dei controlli
non distruttivi (radiografie, liquidi
penetranti, ultrasuoni, polveri ma-
gnetiche, ecc.);
l si accerta che
il personale addet-
to alla effettuazio-
ne delle saldature
e quello addetto
ai controlli non di-
struttivi sia quali-
ficato (o verrà
qualificato) in ac-
cordo al paragra-
fo 3.1 dell’allega-
to I della direttiva
PED;
l si accerta che
per i materiali da
utilizzare il fabbri-
cante abbia espo-
sto la giustificazione tecnica del lo-
ro utilizzo e la rispondenza ai requi-
siti essenziali di sicurezza relativi ai
materiali e imposti dall’allegato I
della PED;
l si accerta che i processi di forma-
tura delle membrature, a caldo o a
freddo, siano dichiarati insieme con
i parametri di esecuzione della for-
matura ed i controlli da effettuare
per garantire le proprietà del mate-
riale del prodotto finito;
l si accerta che il fabbricante abbia
dichiarato come garantisce la rin-
tracciabilità dei materiali utilizzati
(punzonature, certificazioni, ecc.) e
quali certificati di origine e di prove
meccaniche di collaudo garantiran-
no la qualità e le proprietà dei mate-
riali, con riferimento alla norma eu-
ropea EN sulla certificazione dei
materiali;
l si accerta che i controlli interni
di produzione e di prodotto del fab-
bricante siano dichiarati nelle loro

procedure di attuazione e nelle loro
finalità, precisando il tipo di perso-
nale responsabile dei citati controlli
interni e la relativa qualifica profes-
sionale;
l si accerta che siano stati illustra-
ti e dettagliati anche i procedimen-
ti tecnici relativi alla fabbricazio-
ne ed all’assiemaggio delle parti
non in pressione ma necessarie
per la movimentazione, il soste-
gno ed il funzionamento dell’at-

trezzatura a pres-
sione;
l si accerta che
la prova di pres-
sione finale (idrau-
lica o pneumati-
ca) sulla attrezza-
tura sia descritta e
precisata nella
sua conduzione,
nelle macchine da
usare e negli stru-
menti di controllo
da impiegare, ed
anche nel persona-
le responsabile di
tali procedure; si
accerta inoltre

che sia stato precisato e motivato il
valore della pressione di prova da
raggiungere ed il tempo di perma-
nenza di tale valore;
l decide se, in funzione del risulta-
to della valutazione del fascicolo
tecnico del fabbricante, è necessario
che vengano effettuate o ripetute in
presenza di tecnici dell’Organismo
Notificato una o più delle seguenti
operazioni:

1) prove meccaniche sui mate-
riali;

2) prove su talloni di produzione;
3) qualifiche di procedimenti di

saldatura;
4) qualifiche di saldatori;
5) prove sperimentali di riscontro;
6) prove sperimentali di progetta-

zione;
7) valutazione particolare di

materiali utilizzati (rif. procedura
particolare di competenza della
direzione tecnica dell’Organismo
Notificato);

Le valutazioni vengono

espresse

nella documentazione

tecnica da mettere

a disposizione dell’O.N.

e le più importanti sono

quelle della

progettazione,

della costruzione e della

idoneità di un materiale
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8) altro.
L’ispettore dell’Organismo Noti-

ficato alla fine della valutazione glo-
bale redige una Relazione tecnica
sufficientemente dettagliata sulle
operazioni effettuate, le valutazioni
prese e la sufficienza della documen-
tazione tecnica presentata dal fabbri-
cante.

Se il fabbricante ha chiesto l’ap-
plicazione del Modulo B o B1, la
direzione dell’Organismo Notifica-
to tenendo conto
della Relazione
tecnica del-
l’ispettore rila-
scerà la Certifica-
zione di Valuta-
zione di Confor-
mità al Tipo o al
Progetto.

Se il fabbrican-
te ha chiesto l’ap-
plicazione del
Modulo G in tal
caso il fascicolo
tecnico e la Rela-
zione tecnica del-
l’ispettore costi-
tuiranno parte del-
la documentazione completa che sa-
rà necessaria dopo aver effettuato
anche il controllo della fase di pro-
duzione degli apparecchi a pressio-
ne ed una seconda relazione tecnica
su questa seconda fase.

La valutazione
della costruzione

Il fabbricante nel richiedere l’ap-
plicazione di uno dei Moduli che
prevedono la valutazione della co-
struzione dell’attrezzatura a pressio-
ne deve allegare alla richiesta una
documentazione tecnica che deve
contenere informazioni relative ai
processi produttivi, alle prove ed ai
controlli di produzione ed alle verifi-
che finali della attrezzatura a pres-
sione.

L’ispettore dell’Organismo Noti-
ficato incaricato della Applicazione
del Modulo richiesto dal fabbrican-
te, al momento della valutazione del
processo produttivo e del prodotto

finale esamina la documentazione
tecnica presentata dal fabbricante e,
effettuando anche un sopralluogo in
fabbrica di durata opportuna:
l si accerta che sia disponibile la
documentazione relativa al Modulo
B o B1 in precedenza già certificato
da un O.N. e relativo alla produzio-
ne in esame (valido per l’applicazio-
ne dei Moduli C1 ed F);
l applica quanto previsto per i con-
trolli nella fase di progettazione (se

applica il Modulo
G) e limita tali
controlli solo a
quanto previsto
per la verifica fina-
le dal paragrafo
3.2 dell’allegato I
della PED se si ap-
plica il Modulo
A1,
l si accerta che
tutto ciò che è sta-
to previsto per la
costruzione nella
fase di progetta-
zione, con lo sco-
po di ottemperare
ai requisiti essen-

ziali di sicurezza della direttiva
PED, sia stato effettuato, rispettato
e documentato alla fine della produ-
zione;
l si accerta che i materiali utilizza-
ti siano quelli previsti dal fabbrican-
te in fase di progettazione, che sia-
no adeguatamente documentati con
gli opportuni certificati di origine e
di prove di collaudo;
l si accerta che se i materiali sono
stati assoggettati a lavorazioni, a for-
mature e/o a trattamenti termici, tali
operazioni siano opportunamente
documentate e comprovanti il rispet-
to dei requisiti essenziali di sicurez-
za per i materiali stessi;
l si accerta che per le varie mem-
brature degli apparecchi sia verifica-
ta la rintracciabilità dei materiali e
relative certificazioni;
l si accerta che i procedimenti di
saldatura utilizzati siano stati ade-
guatamente qualificati in accordo al-
le norme europee previste per gli

apparecchi a pressione (EN 288, par-
te 3, ed altre);
l si accerta che il personale che ha
realizzato la saldatura sia stato quali-
ficato con le procedure previste nel-
la norma EN 287 e da Organismi
preposti a tali qualifiche in confor-
mità a quanto previsto al paragrafo
3.1 dell’allegato I della PED;
l si accerta che siano stati effettua-
ti nella quantità dovuta (in funzione
della norma applicata) e con le mo-
dalità previste nelle norme stesse i
controlli non distruttivi e le prove
su eventuali talloni di produzione se
previsti o necessari;
l si accerta che il personale addet-
to ai controlli non distruttivi effet-
tuati sia stato qualificato in confor-
mità a quanto previsto al paragrafo
3.1 dell’allegato I della PED;
l se parte dei processi produttivi è
stata commissionata a subfornitori,
esamina e valuta in uguale maniera
i processi produttivi, il personale ed
i controlli non distruttivi dei subfor-
nitori esigendo la medesima docu-
mentazione tecnica;
l decide se, in funzione del risulta-
to della valutazione del fascicolo
tecnico del fabbricante, è necessario
che vengano effettuate o ripetute in
presenza di tecnici dell’Organismo
Notificato una o più delle seguenti
operazioni:

1) prove meccaniche sui materia-
li;

2) prove su talloni di produzione;
3) qualifiche di procedimenti di

saldatura;
4) qualifiche di saldatori;
5) prove sperimentali di riscon-

tro;
6) prove sperimentali di progetta-

zione;
7) valutazione particolare di ma-

teriali utilizzati (rif. procedura parti-
colare di competenza della direzio-
ne tecnica dell’Organismo Notifica-
to);

8) altro.
l si accerta che i controlli dimen-
sionali, le visite interne e le prove di
pressione siano state effettuate e do-
cumentate o, se previsto dal Modu-

L’ispettore dell’O.N.

redige

una Relazione tecnica

dettagliata

sulle operazioni

effettuate, le valutazioni

e la sufficienza

della documentazione

tecnica presentata

dal fabbricante
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lo, che tali attività vengano effettua-
te in propria presenza;
l si accerta che la marcatura CE
sia stata apposta in modo corretto
ed esaustivo, che la dichiarazione di
conformità sia completa ed esaurien-
te e che il libretto delle istruzioni
sia dettagliato e comprensibile, il
tutto nel rispetto di quanto previsto
a riguardo nella direttiva PED.

L’ispettore dell’Organismo Noti-
ficato alla fine della valutazione glo-
bale redige una Relazione tecnica
sufficientemente dettagliata sulle
operazioni effettuate, le valutazioni
prese e la sufficienza della documen-
tazione tecnica presentata dal fabbri-
cante. La direzione dell’Organismo
Notificato tenendo conto della Rela-
zione tecnica dell’Ispettore rilascerà
il Certificato di Conformità previsto
dal Modulo applicato.

La valutazione
della idoneità di un materiale

Tutti i materiali da utilizzare nel-
la costruzione di attrezzature in pres-
sione che ricadono nella direttiva
PED devono soddisfare ai requisiti
della direttiva stessa.

I costruttori delle attrezzature de-
vono dimostrare, mediante opportu-
na documentazione tecnica, che i
materiali scelti soddisfano i requisi-
ti della direttiva (allegato I, par. 4.2,
direttiva PED).

Ciò può essere fatto:
l usando materiali che sono confor-
mi a normative armonizzate;
l usando materiali che sono stati
oggetto di Approvazione Europea;
l effettuando una Approvazione
particolare del materiale.

La scelta del materiale
Tutti i materiali devono avere

proprietà idonee per tutte le possibi-
li condizioni operative e condizioni
di prova di pressione o altre prove,
con particolare attenzione alle pro-
prietà di duttilità e tenacità.

Dovuta attenzione deve essere
fatta per prevenire qualunque frattu-
ra di tipo fragile e, qualora fosse
necessario utilizzare materiali fragi-

li per specifiche applicazioni, do-
vranno essere prese appropriate pre-
cauzioni tecniche.

A meno che non siano richiesti
altri valori per ulteriori criteri che
devono essere presi in considera-
zione, gli acciai sono considerati
sufficientemente duttili se in una
prova di trazione standardizzata
l’allungamento dopo rottura è non
inferiore al 14% e l’energia assor-
bita in una prova di resilienza stan-
dard con provino
ISO-V è non mi-
nore di 27 J alla
temperatura che
deve essere la mi-
nore fra la tempe-
ratura prevista in
esercizio per il
materiale e la
temperatura di
+20 ˚C.

Tutti i materia-
li devono essere
sufficientemente
resistenti agli at-
tacchi chimici dei
fluidi da contene-
re nelle apparec-
chiature, ed inoltre le proprietà chi-
miche e fisiche dei materiali non
devono variare significativamente
in peggio durante la durata di eserci-
zio prevista per l’apparecchiatura.

I materiali non devono essere
soggetti a significativo invecchia-
mento. I materiali devono essere
idonei per i trattamenti a cui devono
essere assoggettati (come ad esem-
pio i trattamenti termici, le formatu-
re a caldo o a freddo, ecc.).

I materiali non devono causare
alcun effetto dannoso o non deside-
rato quando devono essere collegati
o combinati con altri materiali.

I costruttori delle attrezzature de-
vono chiaramente definire le caratte-
ristiche dei materiali da utilizzare
per i loro prodotti, i processi che
devono subire, e le condizioni che
devono sopportare durante l’eserci-
zio o altre fasi della loro vita (shock
termici, stress corrosione, corrosio-
ni chimiche, erosioni, gradienti ter-

mici e variazioni cicliche di pressio-
ne e temperatura ecc.) allo scopo di
poter valutare l’affidabilità del mate-
riale a riguardo.

Le caratteristiche tipiche che indi-
viduano le proprietà di un materiale
sono le seguenti (ma ve ne sono
anche altre in aggiunta):
l carico unitario di scostamento
della proporzionalità dello 0,2% o
dell’1%;
l carico unitario di snervamento a

seconda dei casi,
alla temperatura
di impiego;
l carico unitario
di rottura;
l carico unitario
di scorrimento vi-
scoso; resistenza
a fatica;
l modulo di
Young; deforma-
bilità a caldo e a
freddo, resilien-
za;
l resistenza alla
frattura, analisi
chimica;
l caratteristiche

metallografiche (grandezza del gra-
no, tipi falsi, ecc.);
l resistenza alla corrosione, tem-
prabilità;
l saldabilità, resistenza all’invec-
chiamento (dovuta al tempo, alla
temperatura, alla pressione, alla lu-
ce, ecc.).

Scelta del materiale
da una norma armonizzata

Il costruttore dell’apparecchia-
tura può rilevare le caratteristiche
necessarie dalle proprietà dei mate-
riali compresi ed elencati in una
normativa armonizzata alla diretti-
va PED e può effettuare la scelta
opportuna. Ogni materiale compre-
so in uno standard armonizzato si
presume che soddisfi i requisiti es-
senziali di sicurezza della diretti-
va PED

Il compito dell’Organismo Notifi-
cato è limitato al controllo che sia
stata fatta una corretta scelta del ma-

Tutti i materiali devono

avere proprietà

idonee per tutte

le possibili condizioni

operative e le condizioni

di prova di pressione

o altre prove, con

particolare attenzione

alla duttilità
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teriale in funzione delle proprietà
necessarie per l’attrezzatura.

Scelta del materiale
da una Approvazione Europea

La Commissione Europea è tenu-
ta a pubblicare ed aggiornare una
lista ufficiale di Approvazione Euro-
pea dei materiali.

Ogni materiale scelto dal costrut-
tore in questa lista
si presume che
soddisfi i requisiti
essenziali di sicu-
rezza della diretti-
va PED.

Il compito del-
l’Organismo Noti-
ficato è limitato al
controllo che sia
stata fatta una cor-
retta scelta del ma-
teriale in funzione
delle proprietà ne-
cessarie per l’appa-
recchiatura.

Valutazione per
una Approvazione Europea di un
materiale
(European Approval of Material)

Quando un costruttore di attrezza-
ture in pressione intende usare ripe-
tutamente un materiale che non è
contemplato in uno standard armo-
nizzato, egli stesso oppure il fabbri-
cante del materiale può chiedere al-
l’Organismo Notificato di applicare
la procedura per una Approvazione
Europea del materiale.

Dovrà essere scelto un Organi-
smo specificatamente Notificato per
l’Approvazione Europea dei mate-
riali.

L’Organismo Notificato dovrà in
tal caso effettuare (o controllare che
siano state effettuate) le appropriate
ispezioni e le prove per essere in
grado di certificare che il materiale
soddisfa i requisiti essenziali di sicu-
rezza della direttiva PED.

Per i materiali già riconosciuti
idonei e sicuri in norme nazionali
per apparecchi a pressione) prima
del recepimento della direttiva

PED, l’Organismo Notificato può te-
ner conto dei dati e valori già esi-
stenti nei codici durante lo svolgi-
mento dell’iter per l’approvazione.

Dopo aver portato a termine in
modo positivo i controlli e le prove,
l’Organismo Notificato deve infor-
mare la Commissione Europea e gli
Stati Membri (attraverso il Foro de-
gli Organismi Notificati) dell’effet-

tuata valutazione
per l’Approvazio-
ne Europea di
quel materiale, in-
viando ad essi tut-
te le informazio-
ni ed i dati ottenu-
ti ed esaminati.

Gli Stati mem-
bri e la Commis-
sione Europea
hanno tre mesi
di tempo per sol-
levare obiezioni
o commenti at-
traverso laStan-
ding Committee
specificamente

istituita per valutare tali informa-
zioni.

Lo Standing Committeedeve
esprimere con urgenza un parere
sui commenti e sulle obiezioni sol-
levate.

Se dopo tre mesi non sono stati
ricevuti commenti oppure sono sta-
ti ricevuti, l’Organismo Notificato
emetterà l’Approvazione Europea
per il materiale tenendo opportuno
conto dei commenti e delle opinio-
ni eventualmente pervenute dallo
Standing Committee.

Valutazione Particolare
di un Materiale
(Particular Material Appraisal)

Se un Costruttore desidera usa-
re un materiale che non figura né
in una normativa armonizzata né
in una Lista di Approvazione euro-
pea dei materiali, e se non deside-
ra fare richiesta di Approvazione
Europea, egli può effettuare per la
propria apparecchiatura una valuta-
zione particolare di quel materia-

le. Ciò comporterà per il costrutto-
re l’effettuazione di una valutazio-
ne delle proprietà del materiale ri-
chiesto, sia per le condizioni di
esercizio che per i processi di co-
struzione, per verificare che siano
rispettati i requisiti della direttiva,
e se le informazioni sul materiale
non sono sufficienti, comporterà
anche l’effettuazione delle prove
tecniche necessarie.

La valutazione positiva dovrà al-
la fine far parte della documentazio-
ne tecnica necessaria per supportare
la Dichiarazione di Conformità del-
le apparecchiature.

Quando viene richiesto dal Mo-
dulo da applicare, l’Organismo Noti-
ficato preposto deve verificare la va-
lutazione particolare del materiale
per controllarne la rispondenza ai
requisiti della direttiva.

Per le apparecchiature di III e IV
Categoria, la valutazione particolare
come riportata in precedenza deve
essere effettuata dall’Organismo No-
tificato scelto per effettuare le proce-
dure di valutazione della conformità
per l’apparecchiatura a pressione.

I materiali d’apporto
e quelli per i collegamenti

Un Organismo Notificato deve
valutare la scelta del costruttore
sui materiali d’apporto ed altri ma-
teriali da usare per i collegamenti
fissi per accertarne le caratteristi-
che richieste e dichiarate dal co-
struttore stesso nella documenta-
zione tecnica ed utilizzate nei cal-
coli di progettazione e verifica del-
la stabilità.

La valutazione dei materiali d’ap-
porto deve essere fatta sia sul solo
materiale che sul collegamento effet-
tuato (saldatura, ecc.).

Il costruttore deve assicurare
che questi materiali sono confor-
mi alle relative specifiche, e deve
essere acquisita la documentazio-
ne del fabbricante del materiale
stesso che confermi la conformi-
tà ad una specifica di materiali
d’apporto o materiali per collega-
menti. l

Quando un costruttore

intende usare più volte

un materiale

che non è contemplato

in uno standard

armonizzato

deve chiedere all’O.N.

di applicare la procedura

per un’ Approvazione

Europea del materiale
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