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PARTE I – INTRODUZIONE 

I.1 SCOPO 

Scopo della presente specifica tecnica di fornitura è quello di definire le caratteristiche tecniche, 

costruttive e funzionali dei materiali di carpenteria per linee aeree di contatto della Rete 

Ferroviaria Italiana S.p.A., con esclusione dei pali, portali, travi di sospensione, tirafondi e 

mensole tubolari, per i quali sono disponibili disegni e Specifiche Tecniche di Fornitura dedicate. 

La presente specifica tecnica annulla e sostituisce la Norma Tecnica TE/90 Ed. 1987. 

I.2 CAMPI DI UTILIZZAZIONE 
 

I materiali trattati in questa specifica tecnica sono costituiti principalmente da materiale ferroso e 

definiti nei disegni costruttivi RFI, sono utilizzati per la costruzione principalmente di: 

 

• carpenteria di attacco e di ormeggio dei conduttori alle strutture di sostegno; 

• mensole di sospensione per alimentatori e sezionatori; 

• accessori della regolazione automatica (tubi guida ed aste per contrappesi, prolunghe, 

piastrine, bride, tenditori, ecc.); 

• attacchi metallici alle strutture per cartelli indicatori e monitori. 

I.3 DOCUMENTAZIONE CORRELATA 

Per gli aspetti non disciplinati dalla presente specifica tecnica, si dovrà fare riferimento alle 

Norme sotto elencate (e successive modifiche ed integrazioni): 

➢ CEI 7-6 “Norme per il controllo della zincatura a caldo per 

immersione su elementi di materiale ferroso 

destinati a linee e impianti elettrici”; 

➢ UNI EN ISO 9001 “Sistemi di gestione per la qualità – requisiti”; 

➢ UNI EN 1090-1 “Esecuzione di strutture di acciaio e di alluminio - 

Parte 1: Requisiti per la valutazione di conformità 

dei componenti strutturali”; 

➢ UNI EN 1090-2 “Esecuzione di strutture di acciaio e di alluminio - 

Parte 2: Requisiti tecnici per strutture di acciaio”; 

➢ RFI DOI P FU 03.01 1 0 “Prescrizioni per la gestione di fornitura di 

materiali eseguite in assicurazione della Qualità”. 

Resta inteso che in caso di contrasto tra la presente specifica tecnica e tutte le normative sopra 

richiamate, va data priorità attuativa a quanto prescritto nella presente norma, nella quale hanno 

prevalenza le prescrizioni contenute negli elaborati costruttivi dei vari componenti di RFI. 
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I.4 ABBREVIAZIONI 

Ai fini della presente specifica tecnica valgono le seguenti abbreviazioni: 
 

• RFI    Rete Ferroviaria Italiana; 

• LdC    Linea di Contatto; 

• STF    Specifica Tecnica di Fornitura. 
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PARTE II – REQUISITI DI QUALITÀ 

II.1 ASSICURAZIONE DI QUALITÀ 

I fornitori del materiale oggetto della presente STF devono operare con un Sistema di Gestione 

per la Qualità certificato da un Organismo accreditato ACCREDIA e conformemente a quanto 

previsto dalle Prescrizioni per la Gestione di Forniture di Materiali eseguite in Assicurazione 

della Qualità secondo RFI DOI P FU 03.01 1 0. 
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PARTE III – REQUISITI TECNICI 

 

La costruzione e la qualità di tutti i materiali di carpenteria dovrà essere conforme alle 

indicazioni qualitative e dimensionali contenute nella presente STF e nei relativi elaborati 

costruttivi di RFI. 

RFI si riserva il diritto di sorvegliare la lavorazione dei materiali nello stabilimento del fornitore 

e di prelevare, anche in corso di lavorazione, campioni da sottoporre a prove di verifica. 

In caso di discordanza fra le prescrizioni richiamate e le indicazioni dei disegni, il fornitore sarà 

tenuto a chiedere chiarimenti prima della presentazione dell’offerta. In mancanza di tale 

richiesta, saranno valide le condizioni più vantaggiose per RFI. 

III.1 PRESCRIZIONI TECNICHE 

Le dimensioni, la qualità delle materie prime e dei semilavorati, i tipi di lavorazione, i gradi di 

finitura e la protezione anticorrosione di ogni singolo elemento e di ogni prodotto nel suo 

insieme dovranno corrispondere ai disegni e alle prescrizioni richiamate nell’ordinazione. 

La presenza di difetti di qualsiasi genere darà luogo al rifiuto dei prodotti, anche se essi fossero 

riscontrati soddisfacenti alle prove meccaniche previste nel collaudo. 

I materiali dovranno essere esenti da soffiature, fenditure o soluzioni di continuità di qualsiasi 

genere. Non sono ammesse applicazioni di tasselli. 

Gli elementi strutturali uguali devono essere costruiti in serie in modo che sia garantita la loro 

completa intercambiabilità. 

Gli elementi strutturali bullonati devono potersi montare con facilità, non sarà ammessa la 

minima deformazione del bordo dei fori conseguente all’uso di spine. 

Le sezioni di ogni singolo laminato risultanti da taglio devono essere piane, ortogonali e senza 

sbavature. La planarità delle superfici dei laminati destinate a sovrapporsi per formare giunzioni 

o appoggi deve essere tale da assicurare l’accoppiamento. 

Gli elementi in acciaio fuso o lavorati a caldo, dovranno essere normalizzati almeno a 900°C 

prima di subire operazioni di finitura a freddo. 

La piegatura dei pezzi di materiale ferroso dovrà essere eseguita esclusivamente a caldo. 

Le sbavature, sia che derivino dal processo di fusione che da lavorazioni, dovranno essere 

accuratamente rimosse. 

Le tolleranze e gli scostamenti nelle dimensioni dei materiali dovranno rispondere a quelle 

prescritte nei disegni ove riportate. Nei materiali zincati, le quote con tolleranza si riferiscono ai 

materiali finiti e cioè dopo la zincatura. Per le quote, riportate nei disegni, prive di tolleranze, 

sono ammesse quelle indicate dalla tabella riportata in appendice. 

Gli elementi di carpenteria dovranno essere protetti mediante zincatura a caldo, secondo le 

norme CEI 7-6 vigenti.  

Per quanto riguarda dadi e fori filettati, la lavorazione meccanica per la filettatura deve essere 

eseguita dopo la zincatura. La filettatura dovrà poi essere accuratamente ingrassata. 

Le saldature devono essere continue e non devono presentare bruschi disallineamenti con il 

materiale base o crateri di ritiro. Il profilo e le dimensioni dei cordoni di saldatura devono essere 

simili a quelli illustrati nel particolare riportato sul disegno costruttivo RFI. Scaglie, scorie e 
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spruzzi di saldatura devono essere accuratamente eliminati, prima della zincatura. Il fornitore 

deve essere in possesso della certificazione di conformità del controllo di produzione in fabbrica 

in rispondenza al Regolamento 305/2011/UE secondo il sistema 2+ e secondo le prestazioni 

definite dalla serie UNI EN ISO 1090. 

III.2 CONTROLLO MAGNETOSCOPICO 

Su tutti i componenti ottenuti per piegatura a caldo, la cui rottura possa determinare il rischio di 

caduta o di cedimento di parti assemblate (ad esempio: bulloni a gancio, collari, chiavarde, 

attacchi, ecc.), dovrà essere eseguito un “Controllo al magnetoscopio” per rilevare eventuali 

difetti di lavorazione. Tutti gli elementi, sottoposti con esito positivo al controllo 

magnetoscopico, devono essere marcati mediante punzonatura con il marchio “CM”. Il marchio 

deve essere identificabile anche dopo zincatura a caldo. Comunque, è consentita la non 

marcatura qualora, viste le dimensioni o la tipologia del materiale, si ritenga che tale operazione 

possa dar luogo a danneggiamento del materiale stesso. In tal caso il fornitore dovrà rendere 

disponibile il relativo certificato di avvenuto collaudo, conservando eventuale documentazione di 

supporto a disposizione di RFI. 

III.3 MARCATURA 

Gli elementi principali costituenti ogni prodotto ed i componenti la cui rottura possa determinare 

il rischio di caduta o di cedimento di parti assemblate dovranno riportare il categorico ed il 

progressivo che è indicato nel disegno costruttivo di RFI, la sigla della ditta costruttrice, il mese 

e l’anno di costruzione. Per i componenti minuti è consentito riportare solo la sigla della ditta 

costruttrice ed il mese e l’anno di costruzione (a condizione che almeno un elemento principale 

riporti anche il categorico ed il progressivo). 

I caratteri delle sigle di cui sopra potranno essere realizzati in rilievo o incisi, ma sempre in 

modo da non influire sulla resistenza o sul funzionamento dell’elemento marcato. 

La marcatura deve essere realizzata prima della zincatura e risultare leggibile a prodotto finito. 
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PARTE IV – COLLAUDO  

IV.1 PRESCRIZIONI PER IL COLLAUDO 

Il collaudo deve essere effettuato dal fornitore, secondo quanto previsto dalle Prescrizioni per la 

Gestione di Forniture di Materiali eseguite in Assicurazione della Qualità in conformità al 

documento RFI DOI P FU 03.01 1 0. 

RFI si riserva il diritto di: 

• presenziare alle attività di collaudo; 

• sorvegliare la lavorazione dei materiali sia nello stabilimento del fornitore che in quello 

di eventuali subfornitori. 

Il fornitore, su richiesta di RFI, è tenuto a rendere disponibile tutta la documentazione necessaria 

alle verifiche di rispondenza a quanto prescritto nei disegni RFI. 
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PARTE V – IMBALLAGGIO E SPEDIZIONE  

V.1 PRESCRIZIONI PER L’IMBALLAGGIO 

I materiali di RFI dovranno essere consegnati assemblati secondo quanto rappresentato nei 

disegni costruttivi richiamati nell’ordinazione. 

La consegna dei materiali, opportunamente imballati per evitare danneggiamenti durante il 

trasporto, deve essere effettuata secondo le indicazioni fornite da RFI. 

V.2 CONTRASSEGNI DI IDENTIFICAZIONE E IMBALLAGGIO 

Per gli imballaggi, nell’ambito delle iniziative che vedono RFI impegnata nell’evoluzione della 

sostenibilità, si richiede l’utilizzo di soluzioni più sostenibili come: scatole in cartone o legno 

con marchio FSC (Forest Stewardship Council) e film plastici biodegradabili. 

All’esterno di ogni singolo imballo devono essere riportate le seguenti indicazioni: 

 

• il marchio della ditta fornitrice; 

• la categoria e il progressivo RFI; 

• l’anno di fabbricazione; 

• il numero dell’ordinazione RFI; 

• la quantità di prodotti contenuti nell’imballo. 

 

Si fa presente che i materiali devono giungere integri nel luogo di consegna previsto. Il carico, il 

trasporto e lo scarico dei materiali, devono essere effettuati a cura e spese del fornitore. 

Qualora i materiali presentino deformazioni permanenti dovute al trasporto, tali materiali 

dovranno essere ritirati e sostituiti dal fornitore a propria cura e spese. 

Tutti i materiali per l’imballaggio rimarranno di proprietà di RFI. 

V.3 ISTRUZIONE IN CASO DI NON CONFORMITÀ 

Nel caso in cui risultassero difformità tra quanto riscontrato e quanto dichiarato, il lotto di 

fornitura contestato deve essere sostituito a cura e spese del fornitore che, a giudizio 

insindacabile di RFI, potrà essere escluso dalle future gare di fornitura per un periodo non 

inferiore a cinque anni. 
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APPENDICE 

TOLLERANZE DI LAVORAZIONE 

Limiti di tolleranze per parti lavorate e parti grezze ove le quote nominali non siano indicate su 

disegno costruttivo. 

 

Gruppi di 

Dimensioni (D) 

[mm] 

Limiti di tolleranza 

Per parti lavorate 

[mm] 

Per parti grezze 

[mm] 

≤ 3 ±0,15 ±0,30 

 3 < D ≤ 6 ±0,20 ±0,40 

6 < D ≤ 10 ±0,25 ±0,50 

10 < D ≤ 18 ±0,30 ±0,60 

18 < D ≤ 30 ±0,35 ±0,70 

30 < D ≤ 50 ±0,40 ±0,80 

50 < D ≤ 80 ±0,50 ±1,00 

80 < D ≤ 120 ±0,60 ±1,20 

120 < D ≤ 180 ±0,70 ±1,40 

180 < D ≤ 260 ±0,75 ±1,50 

260 < D ≤ 360 ±0,85 ±1,70 

360 < D ≤ 500 ±1,00 ±2,00 

500 < D ≤ 1000 ±1,30 ±2,60 

1000 < D ≤ 3000 ±2,00 ±4,00 

3000 < D ≤ 5000 ±3,00 ±6,00 

D > 5000 ±5,00 ±10,00 

 


