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REGOLAMENTO PER LA QUALITA’ DI 

PRODOTTO MARCHIO DI QUALITA’ 

“PORFIDO TRENTINO CONTROLLATO” 
 

Premessa:  

Il presente documento descrive le caratteristiche del Sistema Controllo Qualità secondo il marchio volontario 

“Porfido Trentino Controllato”.   

Tale sistema è adottato anche per le verifiche nei lavori pubblici e privati secondo il prezziario della Provincia 

Autonoma di Trento.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

E.S.PO. s.c. ha sede in Albiano via Don Luigi Albasini, 8; telefono 0461 689799; fax 0461 689099; e-mail 

info@porfido.it; www.porfido.it. 
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1) REGOLAMENTO E SISTEMA QUALITA’ 

 

1.1 Campo di applicazione 

Il campo di applicazione è quello delle aziende associate ad E.S.PO. operanti nel settore dell’estrazione e 

lavorazione del porfido del Trentino, con particolare riferimento alla produzione delle seguenti tipologie: 

Cubetti nelle varie dimensioni; binderi nelle varie dimensioni; lastre irregolari nei vari tipi; piastrelle a spacco 

nei diversi formati; piastrelle a piano di cava con lati segati nei diversi formati; cordoni a spacco e lavorati; 

lastre segate e lavorate (fiammate, lucidate, semilucidate, sabbiate); copertine e gradini a spacco e lavorati; 

smolleri, tranciato, bugnato, prodotti burattati e grezzo. 

 

1.2. Scopi del controllo 

Gli scopi connessi alla realizzazione del Controllo e relativo sistema sono i seguenti:  

- garantire al cliente  una qualità superiore del prodotto finito 

- capacità di rilevare le non conformità del prodotto rispetto alle norme dimensionali e qualitative 

codificate 

- capacità di tenere sotto controllo i modi di gestione delle non conformità 

- promuovere, tutelare il prodotto e l’immagine del Porfido del Trentino. 

 

1.3. Obiettivi del Sistema di Controllo 

Obiettivo prioritario del Sistema di Controllo è quello di raggiungere la qualità del prodotto finito realizzato in 

porfido del Trentino, ottenuta attraverso il rispetto contemporaneo della normativa europea in materia di 

lapidei e del presente regolamento derivato da quello riferito al Marchio Porfido Trentino Controllato.  

 

1.4. Contenuti del Sistema di Controllo 

- Il rispetto della normativa europea si realizza attraverso la predisposizione della marcatura CE su tutti i 

prodotti finiti nelle forme e nei modi previsti da UNI EN 1341, 1342, 1343, 1469, 12058. L’obbligo della 

marcatura coinvolge sia cavatori che trasformatori che immettano sul mercato prodotti finiti. Sul grezzo non ci 

sono invece obblighi di marcatura. La marcatura CE può essere apposta solo da aziende che dispongano delle 

prove di laboratorio rilasciate da centri autorizzati. 

- Il rispetto della qualità di prodotto per ogni categoria di manufatto è ottenuto dalla rispondenza a precisi 

parametri qualitativi (riportati nel presente documento) con le relative tolleranze espresse in percentuale e 

valevoli per il raggiungimento della qualità.  

Il sistema di controllo qualità marchio porfido trentino controllato prende in considerazione a diverso livello, a 

seconda del tipo di materiale i seguenti difetti: 

- spessori superiori e spessori inferiori degli elementi; 

- presenza di lassi; 

- presenza di marcio/ammaloramento; 

- rotture da imbancamento; 
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- difetti dimensionali; 

- difetti di lavorazione. 

Per i difetti di cui sopra è prevista una tolleranza di ammissibilità in percentuale differente a seconda dei 

manufatti. Il regolamento del marchio esclude dalla valutazione di qualità ogni riferimento al colore e al piano 

naturale. (Ciò vuol dire che il materiale grigio è valutato allo stesso modo del materiale misto rosso, e che un 

materiale ruvido ma non scalinato viene valutato con lo stesso criterio adottato per un materiale con spiccate 

caratteristiche di planarità generale). 

 

1.5. Domanda di ammissione al Sistema di Controllo 

L’azienda che aderisce volontariamente al Marchio Porfido Trentino Controllato dovrà far espressa richiesta 

ad (E.S.PO.) tramite il Modulo A e Modulo B con accettazione del regolamento e sottoporre tutti i propri 

prodotti al servizio di controllo. 

 

1.6. Specificazione dei controlli 

Nella domanda di ammissione al controllo (Modulo A) l’azienda deve indicare tutti i prodotti che sono 

presenti in cantiere derivanti dalla produzione della stessa. L’azienda sarà sottoposta ad un minimo di due 

controlli annuali. 

Il riscontro di un giudizio negativo per singoli prodotti comporta l’immediata comunicazione verbale da parte 

dei controllori al responsabile dell’azienda (seguita da segnalazione scritta a mezzo fax o mail inoltrata da 

ESPO) e contemporaneamente la programmazione (a sorpresa) di un nuovo controllo da effettuarsi entro 10 

gg lavorativi dalla data di riscontro con ulteriore eventuale verifica. 

Nel caso in cui il 75% della produzione (espressa in numero di tipologie di prodotto) non superi la soglia 

prevista dai controlli, ESPO revocherà immediatamente il marchio. 

 

1.7. Riesame del sistema di controllo 

Il riesame del Sistema di Controllo deve essere eseguito con frequenza annuale da parte del Responsabile della 

Qualità. Scopo del riesame è di esaminare i requisiti del Sistema di Controllo stabiliti in questo documento per 

migliorarne l’utilizzo. Obiettivi: migliorare l’efficacia del sistema, in relazione agli obiettivi definiti nella 

politica della qualità di E.S.PO.; migliorare l’efficienza del sistema (snellimento delle procedure, aumento 

della produttività personale dei controllori, ecc.). 

 

1.8. Gestione dei controllori ed esecuzione dei controlli 

L’attività di controllo è prevista in n. 2 verifiche annuali eseguite a sorpresa nelle aziende da operatori 

qualificati, con controllo di tutte le tipologie di manufatti presenti in cantiere o in giacenza presso altri piazzali 

obbligatoriamente indicati, ed elaborazione di specifici report secondo la modulistica prevista.  

Le operazioni di controllo saranno effettuate da n. 2 controllori per le aziende che producono esclusivamente 

cubetti; fino a n. 3 controllori per aziende con produzione diversificata ovvero con un numero di tipologie di 

manufatti superiori a 5. Per ottimizzare i tempi gli operatori incaricati si distribuiranno in modo da contenere i 

costi operativi (es. n. 2 operatori adibiti al controllo lastre irregolari e n. 1 operatore al contestuale controllo 

cubetti, con verifica finale in contraddittorio prima della elaborazione del modulo di report corrispondente). 
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Il controllo qualità verrà effettuato secondo le tariffe correnti, eventualmente aggiornate annualmente in 

occasione dell’Assemblea Ordinaria dei Soci E.S.PO. A tutte le aziende verrà contabilizzata (ogni controllo) 

fino ad un’ora aggiuntiva per l’elaborazione e gestione dati. 

I controllori devono essere opportunamente addestrati, conoscere le procedure operative e le modalità di 

intervento presso cave e laboratori, conoscere i regolamenti e le disposizioni interne. Le attività operative dei 

controllori sono regolamentate dalle Procedure Operative. 

La responsabilità della nomina dei controllori è il Responsabile della Qualità. La durata dell’incarico per i 

controllori è prevista in anni 1 (uno). L’incarico è rinnovabile. 

Il Consiglio di Amministrazione di ESPO può revocare l’incarico assegnato ad un controllore nei seguenti 

casi:  manifeste incapacità tecnico-operative del controllore; scarsa professionalità – impegno nel lavoro; 

violazione dell’etica professionale. 

 

1.9. Responsabile del Sistema di Controllo e della Qualità 

La nomina del  Responsabile  del  Sistema di Controllo e della Qualità è di competenza del Consiglio di 

Amministrazione di E.S.PO.  Il Responsabile della Qualità risponde direttamente ad E.S.PO.  La durata 

dell’incarico del Responsabile della Qualità è prevista in anni due ed è tacitamente rinnovabile, salvo revoca 

del mandato. 

Le funzioni del Responsabile sono: nominare i controllori, assicurare la corretta applicazione del Regolamento 

attraverso l’operatività della Segreteria; approvare azioni correttive del sistema; far eseguire i controlli; essere 

referente presso le aziende per quanto riguarda la corretta conoscenza della struttura e delle regole interne al 

sistema; gestire l’archivio dei Moduli di controllo; analizzare e verificare periodicamente i dati, i riassunti e le 

statistiche. 

 

1.10. Esecuzione dei controlli 

Per la descrizione del modo di controllo si rimanda alle Procedure operative:  

- rapporto visite di controllo Mod. E (foglio 1° controllo; foglio 2° controllo; foglio 3° controllo) 

- procedure operative e moduli di controllo: da PRCQ01 a PRCQ12 e da Mod. 01 a Mod 11. 

Le visite di controllo dovranno essere nel numero minimo di due annuali. Avverranno senza un calendario 

prestabilito nel senso che ogni controllo dovrà verificarsi senza preavviso. Nel formulare i Piani, il 

responsabile del controllo qualità, potrà tenere in considerazione le eventuali esigenze espresse dai Produttori, 

compatibilmente con la politica di controllo adottata (in particolare, per quanto concerne la frequenza media di 

controllo decisa per i singoli prodotti, che deve essere la stessa per tutti i Produttori). Ad esempio, un 

produttore potrà richiedere che siano intensificati i controlli di un dato prodotto per 

l’assegnazione/rassegnazione del marchio. 

 

1.11. Sistema Qualità  

L’intero sistema di controllo qualità è documentato dal presente Regolamento con il Sistema Qualità, dalle 

Procedure Operative e dalla raccolta dei Moduli di controllo riflettenti le caratteristiche dimensionali e 

qualitative dei prodotti.  
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L’assicurazione della qualità si basa essenzialmente sull’autocontrollo; le aziende aderenti al marchio 

dovranno nominare un responsabile aziendale che dovrà periodicamente effettuare i controllo di tutti i 

prodotti. 

Pertanto vengono codificate le prescrizioni operative di controllo. 

E’ previsto l’utilizzo di n. 12 Moduli di controllo, vincolanti per il possesso del marchio, più due Moduli di 

controllo generale (Mod. 13 e Mod. 14) più un Modulo di comunicazione (Mod F): 

Elenco Moduli: 

 

 

 

1.12. Comunicazione dell’esito dei controlli 

Al termine dei singoli periodi di controllo le aziende potranno chiedere al Responsabile della Qualità l’esito 

dei controlli effettuati su ciascun prodotto visitato e copia dei relativi moduli dall’1 al 12 - debitamente 

compilato – il Mod. F che rispecchia la posizione del singolo prodotto. E.S.PO. invierà con il Mod. C l’elenco 

dei prodotti (parte a; b; c;) indicativo dei  prodotti che al momento risultano a marchio di qualità. 

 

CODICE UTILIZZO PROCEDURE 

Mod. 01 Controllo prodotti sciolti: CUBETTI PRCQ01 

Mod. 02 Controllo prodotti sciolti: BINDERI PRCQ02 

Mod. 03 Controllo LASTRE IRREGOLARI PRCQ03 

Mod. 04 Controllo PIASTRELLE A SPACCO PRCQ04 

Mod. 05 Controllo PIASTRELLE FRESATE PRCQ05 

Mod. 06 Controllo LASTRE LAVORATE PRCQ06 

Mod. 07 Controllo CORDONI PRCQ07 

Mod. 08 Controllo GRADINI, COPERTINE, BANCALI PRCQ08 

Mod. 09 Controllo ALZATE, ZOCCOLI, BATTISCOPA PRCQ09 

Mod. 10 Controllo  BUGNATO, TRANCIATO, SMOLLERI,  PRCQ10 

Mod. 11 Controllo prodotti sciolti: CUBETTI QUADRI PRCQ01 

Mod. 12 Controllo prodotti BURATTATI PRCQ11 

Mod. 13 Controllo SASSI GREZZI PRCQ12 

Mod. 14 
Controllo PIAZZALE, PIANO DI CARICO, CONFEZIONAMENTI, 
IMBALLAGGI 

PRCQ13 

Mod. 15 Controllo ANALISI FISICO MECCANICHE / 

Mod. A Domanda formale ammissione al sistema di controllo / 

Mod. B Accettazione regolamento / 

Mod. C ( parte a, b, 
c) Comunicazione posizione prodotti rispetto a Qualità, NO MARCHIO / 

Mod. D Elenco aderenti sistema di controllo / 

Mod. E ( fogli 1, 2, 
3) Rapporto visite di controllo / 

Mod. F Posizione aziendale rispetto al marchio / 
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1.13. Procedure archiviazione dei documenti di registrazione qualità 

L’archiviazione dei documenti di registrazione della qualità è eseguita entro il mese successivo ai singoli 

periodi di controllo per i Moduli dall’1 al 13 e per il Mod. F. La responsabilità dell’archiviazione e 

dell’archivio è del Responsabile della Qualità. L’accesso alle schede di controllo è limitato a: responsabile 

controllo di qualità, controllori e persone con delega. 

 

1.14. Controllo dei documenti e dei dati 

Tutti i documenti devono essere verificati ed approvati, prima di essere messi in circolazione dal Responsabile 

della Qualità. Tale sistema deve assicurare che: ci sia una cartella generale che identifichi lo stato di ultima 

revisione valida dei documenti; i documenti superati vengano prontamente eliminati da tutti i centri di 

pubblicazione e di utilizzo. 

 
1.15. Controllo delle registrazioni della qualità 

Tutte le registrazioni relative ai controlli di qualità consegnate in formato cartaceo saranno firmate 

nell’originale dal responsabile della qualità e conservate presso la sede E.S.PO. ad Albiano. 

 
1.16. Conservazione delle registrazioni 

Tutti i documenti di cui sopra devono poter essere esibiti a chi di competenza per 5 (cinque) anni dalla loro 

emissione. 

 
1.17. Movimentazione, imballaggi, piani di carico 

I cubetti prodotti ai banchi di lavoro vengono caricati su benne montate su pale meccaniche, portati e scaricati 

ai singoli depositi, in forma sciolta o in casse, oppure in sacchi appositi.  

Per i binderi vale la stessa procedura e possono essere stoccati sciolti od in casse di legno su bancali legati con 

nylon.  

Le lastre irregolari vengono prodotte e commercializzate su palette di legno predisposte nel piazzale di cava o 

nelle vicinanze del fronte della stessa. Per l’imbancatura si possono utilizzare particolari con cantonali in ferro 

che ne permettono una migliore esecuzione. I bancali saranno del peso di circa 15/17 quintali con la giusta 

cifra indicata sugli stessi e incappucciati in nylon. Si raccomanda la sigla dell’esecutore apposta sul bancale o 

sul nylon al fine di poter stabilire eventuali responsabilità. 

Le piastrelle a spacco vengono prodotte ed imbancate su palette di legno, legate poi con nylon, con indicata la 

metratura che, potrà essere “superficie finita comprensiva di fuga” oppure “superficie finita esclusa di fuga”  

pari a mq. 15 per i normali tipi di lavorazione, mq. 12 per piastrelle grosse, mq. 20 per piastrelle sottili. Anche 

qui sono raccomandate le scritture del metraggio e il tipo di piastrella imbancato, nonché la sigla di 

riconoscimento dell’operatore. 

Le piastrelle a piano naturale di cava ma con le coste segate, vengono imbancate su palette di legno, 

preferibilmente in corsi verticali, separati da listelli di legno o di polistirolo. Anche per le coste a correre è 

bene che le stesse non siano a contatto, ad evitare sbeccature e rotture durante la movimentazione ed il 

trasporto. 
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I bancali sono legati con regge ed incappucciati con nylon. In ogni caso è preferibile l’imbancatura in 

cavallette di legno legate con regge d’acciaio e paraspigoli a protezione. 

Le lastre lavorate e tutte le varie ordinazioni vengono imbancate al meglio e secondo esigenza su palette, 

cavallette o casse, con i necessari nylon, regge e paraspigoli. I cordoni vengono imbancati su palette di legno, 

legate con regge d’acciaio e paraspigoli. 

Gradini, copertine, bancali, alzate, battiscopa e zoccoli vengono imbancati su palette di legno, legati con 

nylon, regge e paraspigoli. 

Il tranciato, il bugnato e gli smolleri vengono presentati sciolti oppure in casse di legno. 

I piani di carico per tutti i materiali, sciolti o su bancali, dovranno essere facilmente accessibili, con fondo 

livellato, esente da buche o dossi. 

I materiali dovranno apparire ben separati nei vari tipi. 

Di tutto quanto descritto nel presente capitolo è previsto un controllo saltuario e non vincolante ai fini del 

Marchio, a mezzo del Mod. 13. 

 

Per tutti i prodotti dati su palette, casse o cavallette è indispensabile l’indicazione sul bancale della sigla 

dell’operatore, del tipo del materiale, della quantità e delle dimensioni. 

Questo vale ancor più per eventuali ordinazioni al di fuori delle dimensioni standard di lavorazione. 

Tutto questo è richiesto: 

- per facilitare il controllo 

- per evitare richieste di particolari spiegazioni o contestazioni 

- per far bella figura con il cliente 

e certamente serve al Produttore per lo stoccaggio ordinato dal prodotto in attesa della spedizione. 

  

1.18. Utilizzo del Marchio Porfido Trentino Controllato  

Il Marchio Porfido Trentino Controllato è di esclusiva proprietà di E.S.PO. e potrà essere utilizzato solo ed 

esclusivamente dagli associati E.S.PO. che abbiano aderito volontariamente al Marchio “Porfido Trentino 

Controllato” ed abbiano superato positivamente i controlli qualità e non è cedibile a nessun titolo. 

In qualsiasi momento E.S.PO., ha facoltà di revocare l’utilizzo del “Marchio Porfido del Trentino Controllato” 

ai propri associati per l’uso non corretto o non conferme a quanto stabilito nel seguente regolamento, 

riservandosi la possibilità di agire nelle sedi opportune con richiesta di risarcimento danni d’immagine e 

quant’altro. 

 

1.19. Visibilità delle aziende a Marchio Porfido Trentino Controllato  

Le aziende associate con i prodotti a Marchio “Porfido Trentino Controllato” saranno visibili sul sito E.S.PO. 

(http://porfido.it/marchio-porfido-trentino/) . 
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2) PROCEDURE OPERATIVE PRCQ01 – PRCQ13  

 

2.1 Caratteristiche identificative qualità di prodotto finito: QUALITA’  

 

- Cubetti: 

Sono solidi a forma pressoché cubica, ottenuti per spaccatura meccanica e il cui spigolo è variabile a seconda 

del tipo classificato. Essi vengono distinti, a seconda della lunghezza in cm di detto spigolo, nei seguenti 

assortimenti: 

4/6 - 6/8 - 8/10 - 10/12 -12/14 e 14/18. 

Ciascun assortimento dovrà comprendere solo elementi aventi spigoli di lunghezza compresa nei limiti 

sopraindicati con le tolleranze sotto riportate. I vari spigoli del cubetto non dovranno essere necessariamente 

uguali e le varie facce spaccate non saranno necessariamente ortogonali fra loro. La superficie superiore del 

cubetto dovrà essere a piano naturale di cava senza scalinature. Le quattro facce laterali sono ricavate a spacco 

e non segate e si presentano quindi con superficie più ruvida ed in leggera sottosquadra (scarpatura massimo 

cm 1,5 per lato). 

La tolleranza permessa per la qualità è di n. 10 elementi su 100 di cui massimo di 2 elementi con difetti di 

lasso o ammaloramento – scelti alla rinfusa sul deposito – tale tolleranza riguarda differenze di misura in 

difetto o in eccesso (lati e altezza), difetti di lavorazione, eccessiva sottosquadra, lati segati, lassi orizzontali o 

mali verticali. 

a) il tipo 4/6 dovrà avere un’altezza da 4 a 6 cm, la testa variante da 4 a 7 cm ed un peso per mq, misurato in 

opera, compreso fra i 90 e i 100 kg; 

b) il tipo 6/8 dovrà avere un’altezza da 5,5 a 8 cm, la testa variante da 6 a 9 cm ed un peso per mq, misurato in 

opera, compreso fra i 130 e i 140 kg; 

c) il tipo 8/10 dovrà avere un’altezza da 7,5 a 11 cm, la testa variante da 8 a 12 cm ed un peso per mq, 

misurato in opera, compreso fra i 180 e i 190 kg; 

d) il tipo 10/12 dovrà avere un’altezza da 10 a 13 cm, la testa variante da 10 a 14 cm ed un peso per mq, 

misurato in opera, compreso fra i 220 e i 250 kg; 

e) il tipo 12/14 dovrà avere un’altezza da 12 a 15 cm, la testa variante da 12 a 16 cm ed un peso per mq, 

misurato in opera, compreso fra i 280 e i 300 kg; 

f) il tipo 14/18 dovrà avere un’altezza da 14 a 20 cm, la testa variante da 14 a 20 cm ed un peso per mq, 

misurato in opera, compreso fra i 330 e i 350 kg. 

Ogni assortimento dovrà comprendere cubetti di varie dimensioni entro i limiti che definiscono l’assortimento 

stesso. In tutti i casi l’altezza dei cubetti deve essere rispettata. 

Per la posa in opera di cubetti “A FILARI” si impiegano cubetti con testa quadrata, nelle dimensioni da cm 

8x8 - 9x9 - 10x10 e di spessore a convenirsi, ma direttamente proporzionale al traffico che solleciterà il 

pavimento e in ogni caso non inferiore a 4 cm nell’altezza e con tolleranza in più o meno di 5 mm nei lati. 

Nelle tolleranze del 5 % vengono computati in questo caso anche i difetti derivanti dalle dimensioni delle 

teste. 
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La roccia dovrà essere sostanzialmente uniforme e compatta e non dovrà contenere parti alterate. I cubetti 

potranno essere forniti: sfusi, in casse, in sacchi. 

 

- Tozzetti: 

Per pavimentazioni esclusivamente pedonali si possono impiegare elementi porfirici denominati “TOZZETTI” 

che hanno dimensioni di testa da 6 a 9 cm e di spessore da 4 a 6 cm. La tolleranza consentita per la qualità è 

analoga a quella identificata per le altre tipologie di cubetto. 

Per cubetti in dimensioni di testa cm 8/10 o 10/12 ma spessore inferiore alla tipologia corrispondente non si 

prevede produzione né controllo standard e/o giudizio. L’azienda di produzione si impegna a verificare la 

destinazione del materiale e segnalare l’anomalia produttiva su fatture e ddt, onde evitare speculazione sulle 

rese del materiale e utilizzi impropri. 

 

- Binderi: 

Per contenimento e delimitazione delle pavimentazioni o per pavimentazioni. La faccia superiore dovrà essere 

a piano naturale di cava. Le coste a spacco dovranno essere ortogonali al piano o a sottosquadra. Le 

dimensioni sono: 

a) larghezza cm 10 - lunghezza cm 15/40 - spessore cm 5/8 - peso kg 18 circa per ml 

b) larghezza cm 10 - lunghezza cm 15/40 - spessore cm 8/11 - peso kg 22 circa per ml 

c) larghezza cm 12 - lunghezza cm 15/40 - spessore cm 10/15 - peso kg 35 circa per ml. 

Binderi giganti: per formazione di marciapiedi e aiuole o delimitazioni. Le coste a spacco dovranno essere 

ortogonali al piano o a sottosquadra. Le dimensioni sono: 

a) larghezza cm 12 - lunghezza cm 20/40 - spessore cm 15/20 - peso kg 60 circa per ml 

b) larghezza cm 14 - lunghezza cm 20/40 - spessore cm 15/20 - peso kg 70 circa per ml. 

I difetti contemplati per la qualità devono essere contenuti in numero di 4 elementi su un campione casuale di 

n. 50 pezzi. Lo larghezza degli elementi con qualità potrà variare sul lato in vista di +/- 0,5 cm rispetto a 

quanto dichiarato. Tali difetti riguardano spessori superiori o inferiori, lunghezze, larghezze, lavorazione, 

lassi, ammaloramenti.  In ogni caso la quantità massima di scarto per ammaloramento o lasso deve essere 

contenuta entro il numero di due elementi. I difetti possono essere compensati con maggiore metratura 

predisposta sulla paletta. 

 

- Lastre irregolari (Opus incertum): 

Per tutti i tipi e le lavorazioni la roccia dovrà essere uniforme e compatta e non dovrà contenere parti alterate. 

Sono da escludere le rocce che presentino piani di suddivisibilità capaci di determinare la rottura degli 

elementi dopo la posa in opera. Il piano superiore delle lastre dovrà essere naturale di cava ed avrà contorni 

irregolari. 

Le lastre vengono distinte in: 

a) tipo normale: la diagonale minima media dovrà essere di cm 20. Lo spessore delle lastre potrà variare da 2 

a 5 cm. Il peso di 1 mq sarà di circa 85 kg; 
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b) tipo sottile: la diagonale minima media dovrà essere di cm 20. Lo spessore potrà variare da 1 a 3 cm. Il 

peso di 1 mq sarà di circa 60 kg; 

c) tipo gigante: per pavimentazioni normali oppure per posa in terra a giunti larghi. La diagonale minima 

media dovrà essere di cm 40. Lo spessore potrà variare da 3 a 7 cm. Il peso di 1 mq sarà di circa 100 kg; 

d) tipo gigante sottile: la diagonale minima media dovrà essere di cm 40. Lo spessore potrà variare da 2 a 4 

cm. Il peso di 1 mq sarà di circa 70/80 kg. 

I difetti contemplati per la qualità devono essere contenuti entro il 7 % rispetto al peso della paletta 

(mediamente 1500 kg) sottoposta a controllo e riguardano la diagonale minima, lo spessore maggiore o 

minore, le rotture (calcolate al 50% nel solo gigante sottile), l’ammaloramento, la scalinatura, i lassi. In ogni 

caso la quantità massima di scarto per ammaloramento deve essere contenuta entro il 3%. 

Le lastre normali saranno fornite su palette.  

 

- Piastrelle: 

Per tutti i tipi e le lavorazioni la roccia dovrà essere sostanzialmente uniforme e compatta e non dovrà 

contenere parti alterate. Sono da escludere le rocce che presentino piani di suddivisibilità capaci di 

determinare la rottura degli elementi dopo la posa in opera. Le piastrelle saranno fornite su palette. Le 

tolleranze previste per ottenere la qualità sono qui di seguito riportate: 

a) piastrelle a spacco regolari 

La superficie dovrà essere naturale di cava, le coste a spacco. Lo spessore potrà variare da 2 a 5 cm, o da 3 a 6 

cm. Maggiori o minori spessori (cm 1-3 o 5-8) potranno essere richiesti per impieghi particolari. Le piastrelle 

a spacco dovranno avere lati paralleli ed angoli retti. È consentita una tolleranza in più o in meno nelle 

dimensioni di 5 mm. Le coste dovranno essere ortogonali al piano o in leggera sottosquadra. Le larghezze di 

normale lavorazione sono: cm 10-15-20-25-30-35-40 e su richiesta altre misure. Le lunghezze sono “a 

correre” in dimensione uguale o maggiore delle rispettive larghezze. Potranno essere richieste piastrelle 

quadrate, piastrelle con dimensioni maggiori o a misure fisse. Il peso di 1 mq sarà compreso fra i 75/115 kg. 

La superficie a piano di cava non deve presentare scalinature. Non sono invece contemplati come difetti 

eventuali rugosità date da picchi e depressioni naturali. 

La tolleranza consentita è del 4 % calcolata sulla superficie espressa e trasformata in ml con difetti relativi a 

spessori maggiori o minori, larghezza/lunghezza, cattiva lavorazione, lassi, marcio e rotture. In ogni caso la 

percentuale di difetti di lasso e/o di marcio deve essere contenuta entro il 2% e la variazione di coltello potrà 

essere max. cm 3. I difetti possono essere compensati con maggiore metratura predisposta sulla paletta. 

b) piastrelle fresate 

La superficie dovrà essere naturale di cava, lo spessore potrà variare da 2 a 5 cm o da 3 a 6 cm. Le coste 

saranno fresate. 

Spessori diversi potranno essere richiesti per impieghi particolari (cm 1-3 o 5-8). Le piastrelle a coste fresate 

dovranno avere lati paralleli ed angoli retti con tolleranza in più o in meno nelle dimensioni di mm 2. Le coste 
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dovranno essere ortogonali al piano con tolleranza in più o in meno di mm 2. Le larghezze di normale 

lavorazione sono da cm 20 a cm 50. Le lunghezze sono “a correre” in dimensione uguale o maggiore delle 

rispettive larghezze. 

Potranno essere richieste piastrelle quadrate, piastrelle con dimensioni maggiori o a misure fisse. Il peso di 1 

mq sarà compreso fra i 75/115 kg. La superficie a piano di cava non deve presentare scalinature. Non sono 

invece contemplati come difetti eventuali rugosità date da picchi e depressioni naturali. 

La tolleranza consentita è del 2% calcolata sulla superficie espressa e trasformata in ml con difetti relativi a 

spessori maggiori o minori, larghezza/lunghezza, cattiva lavorazione, lassi, baffi, marcio e rotture e la 

variazione di coltello dovrà essere max. cm 3. I difetti possono essere compensati con maggiore metratura 

predisposta sulla paletta. 

c) piastrelle semilucidate con coste fresate 

La superficie dovrà essere semilucidata (al 60-70% piano lucido, al 40-30% piano cava). Le coste saranno 

fresate; lo spessore potrà variare da 3 a 6 cm o da 2 a 5 cm. Le piastrelle semilucidate dovranno avere lati 

paralleli ed angoli retti con tolleranza in più o in meno nelle dimensioni di mm 2. Le coste dovranno essere 

ortogonali al piano con tolleranza in più o in meno di mm 2. 

Le larghezze di normale lavorazione sono da cm 20 a 50. Le lunghezze sono “a correre” in dimensione uguale 

o maggiore delle rispettive larghezze. Potranno essere richieste piastrelle quadrate, piastrelle con dimensioni 

maggiori o a misure fisse. Il peso di 1 mq sarà compreso fra i 75/115 Kg.  

La tolleranza consentita è del 2% calcolata sulla superficie espressa e trasformata in ml con difetti relativi a 

spessori maggiori o minori, larghezza/lunghezza, cattiva lavorazione, lassi, baffi, marcio e rotture e la 

variazione di coltello dovrà essere max. cm 3. I difetti possono essere compensati con maggiore metratura 

predisposta sulla paletta. 

d) piastrelle lucidate con coste fresate 

La superficie dovrà essere ottenuta a taglio di sega con successiva lucidatura. Le coste saranno fresate; lo 

spessore sarà di 2 cm (spessori maggiori su richiesta). Le piastrelle lucidate dovranno avere lati paralleli ed 

angoli retti con tolleranza in più o in meno nelle dimensioni di mm 2. Le coste dovranno essere ortogonali al 

piano con tolleranza in più o in meno di mm 2. Le larghezze di normale lavorazione sono da cm 20 a 50. Le 

lunghezze sono “a correre” o in misura fissa. Il peso sarà di circa 50 kg a mq.  

La tolleranza consentita è del 2% calcolata sulla superficie espressa e trasformata in ml con difetti relativi a 

spessori maggiori o minori, larghezza/lunghezza, cattiva lavorazione, lassi, baffi, marcio e rotture. I difetti 

possono essere compensati con maggiore metratura predisposta sulla paletta. 

e) piastrelle fiammate con coste fresate 

La superficie dovrà essere ottenuta a taglio di sega con successiva fiammatura. Le coste saranno fresate; lo 

spessore sarà di 2 cm (spessori maggiori su richiesta). Le piastrelle fiammate dovranno avere lati paralleli ed 

angoli retti con tolleranza in più o in meno nelle dimensioni di mm 2. Le coste dovranno essere ortogonali al 

piano con tolleranza in più o in meno di mm 2. Le larghezze di normale lavorazione sono da cm 20 a 50. Le 

lunghezze sono “a correre” o in misura fissa. Il peso sarà di circa 50 kg a mq.  
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La tolleranza consentita è del 2% calcolata sulla superficie espressa e trasformata in ml con difetti relativi a 

spessori maggiori o minori, larghezza/lunghezza, cattiva lavorazione, lassi, baffi, marcio e rotture. I difetti 

possono essere compensati con maggiore metratura predisposta sulla paletta. 

 

- Cordoni: 

Per formazioni di marciapiedi e aiuole o delimitazioni. 

a) cordoni a spacco: dovranno avere le due facce, quella interna nascosta, e quella esterna in vista, a piano 

naturale di cava ed il lato superiore (piano) a spacco di cava. L’altezza degli elementi potrà variare da 20 a 25 

cm, la lunghezza dovrà avere un minimo di 30 cm. Le larghezze di normale lavorazione potranno variare 

come qui di seguito indicato: 

cm 5 x 20/25 peso per ml kg 25 

cm 6 x 20/25 peso per ml kg 35 

cm 7 x 20/25 peso per ml kg 40 

cm 8 x 20/25 peso per ml kg 45 

cm 10 x 23/25 peso per ml kg 65 

cm 12 x 23/25 peso per ml kg 85 

cm 15 x 23/25 peso per ml kg 110 

b) cordoni segati e lavorati: dovranno avere le due facce, quella interna nascosta, e quella esterna in vista, a 

piano naturale di cava ed il lato superiore (piano) fresato. Il lato superiore, inoltre, potrà essere scalpellato, 

bocciardato o fiammato. L’altezza degli elementi potrà variare da 20 a 25 cm, la lunghezza dovrà avere un 

minimo di 40 cm. Le teste, ortogonali al piano, potranno essere a spacco o segate. Le larghezze di normale 

lavorazione potranno variare come qui di seguito indicato: 

cm 5 x 20/25 peso per ml kg 25 

cm 6 x 20/25 peso per ml kg 35 

cm 7 x 20/25 peso per ml kg 40 

cm 8 x 20/25 peso per ml kg 45 

cm 10 x 23/25 peso per ml kg 65 

cm 12 x 23/25 peso per ml kg 85 

cm 15 x 23/25 peso per ml kg 110 

c) cordoni a piano di cava: dovranno avere il piano superiore naturale di cava, la faccia esterna in vista segata 

per almeno 15 cm di altezza; la faccia interna segata, spessorata o spaccata per un’altezza di almeno 5/6 cm. 

Dimensioni e peso come i cordoni già descritti. 

I difetti contemplati per la qualità devono essere al massimo del 4% per i cordoni a spacco e del 2 % per i 

cordoni lavorati. Tali difetti riguardano l’altezza, la lunghezza, la larghezza (cm 0,5 per cordoni a spacco e cm 

0,2 per cordoni lavorati), lavorazione, lassi, ammaloramenti e rotture massimo 1 elementi per paletta. In ogni 

caso la quantità di scarto per ammaloramento o lasso deve essere contenuta entro il numero di un elemento. I 

difetti possono essere compensati con maggiore metratura predisposta sulla paletta. 
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- Soglie carraie - plinti - bocche di lupo: 

Le soglie carraie dovranno essere a piano naturale di cava in larghezza da cm 42 o 52, lunghezze “a correre”; 

lo spessore potrà essere da 5 a 8 cm o da  6 a 10 cm, la costa a spacco o fresata. I plinti saranno quadrati, in cm 

40 x 40 oppure 50 x 50, lavorati alla bocciarda o fiammati. Le bocche di lupo saranno ricavate dai cordoni, 

con lavorazioni alla punta o alla bocciarda e secondo le misure richieste. Non sono concepiti difetti gli 

elementi con qualità che potrà variare sui lati in vista di +/- 2 mm rispetto a quanto dichiarato. 

 

- Smolleri: 

Per pavimentazioni in forte pendenza e per rivestimenti. Gli smolleri dovranno avere le due facce laterali a 

piano naturale di cava, la costa superiore in vista e le due testate ricavate a spacco. Le testate saranno sempre 

in sottosquadra. 

a) smolleri da posa 

Lo spessore potrà variare da 3 a 10 cm, la profondità da 8 a 13 cm, la lunghezza sarà “a correre > 15 cm”. Il 

peso sarà di kg 180/220 per mq. 

b) smolleri da rivestimento 

Lo spessore potrà variare da 3 a 10 cm, la profondità da 4 a 6 cm, la lunghezza sarà “a correre>15 cm”. Il peso 

sarà di kg 120/140 per mq. 

La tolleranza permessa per la qualità tale tolleranza riguarda differenze di misura in difetto o in eccesso (lati e 

altezza), difetti di lavorazione, eccessiva sottosquadra, lati segati, lassi orizzontali o mali verticali. 

I difetti contemplati per la qualità è di n. 10 elementi su 100 di cui massimo di 2 elementi con difetti di lasso 

o ammaloramento – scelti alla rinfusa sul deposito. I difetti riguardano lo spessore della costa in vista, 

l’entranza e le intestazioni dei lati. 

- Gradini: 

Per tutti i tipi e le lavorazioni la roccia dovrà essere sostanzialmente uniforme e compatta e non dovrà 

contenere parti alterate. Sono da escludere le rocce che presentino piani di suddivisibilità capaci di 

determinare la rottura degli elementi dopo la posa in opera. 

Le lastre a piano naturale di cava, dovranno essere prive di dossi o rientranze, con coste ricavate A SPACCO. 

Lo spessore degli elementi con qualità potrà variare sul lato in vista di +/- 0,5 cm rispetto a quanto dichiarato. 

La lunghezza minima degli elementi è cm 35. In ogni caso la quantità di scarto per ammaloramento o lasso 

non è ammessa. 

Le lastre a piano naturale di cava, con spessorazione sul lato lungo e/o sui lati visti, dovranno essere prive di 

dossi o rientranze, con coste segate e lavorate (scalpellate, fiammate, o altro), calibrate e spessorate per cm 5. 

Lo spessore degli elementi con qualità potrà variare sui lati in vista di +/- 2 mm rispetto a quanto dichiarato. 

La lunghezza minima degli elementi è cm 40. Lo spessore della parte non spesso rata potrà essere +/- cm 2 

rispetto a quanto dichiarato. 

Le lastre con superficie lavorata e spessore uniforme avranno le coste segate e lavorate (scalpellate, 

fiammate,o altro). Lo spessore degli elementi con qualità potrà essere da 3 - 4 - 5 cm o più e tolleranze di +/- 

2 mm sullo spessore, lunghezze minime cm 40 e larghezze a richiesta.  
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- Gradini massicci: 

Dovranno essere a piano superiore naturale di cava; la costa vista spessorata da cm 6 a cm 20. Le testate e la 

costa interna dovranno essere A SPACCO o SEGATE. La lunghezza e la larghezza a richiesta. Le coste viste 

potranno essere a spacco o lavorate alla punta grossa o fine, bocciardate o fiammate. Per masselli segati e 

lavorati integralmente valgano le dichiarazioni del produttore con tolleranze per la qualità di +/- mm 2 su 

tutte le dimensioni. 

 

- Alzate - battiscopa – zoccolino: 

Dovranno essere elementi a piano naturale di cava, privi di dossi o rientranze, con coste segate; spessore cm 1 

1/2 - 3, lunghezze il doppio almeno dell’altezza (solo per elementi fino ad h. 10 cm) e altezze a richiesta. Le 

coste in vista dovranno essere spessorate. Per alzate, battiscopa e zoccolini  lavorati integralmente valgano le 

dichiarazioni del produttore con tolleranze per la qualità di +/- mm 2 su tutte le dimensioni e tolleranze 

comprese entro il 5% per gli elementi a piano cava e il 2% per elementi lavorati. 

 
- Copertine: 

Se ottenute da lastre a piano naturale di cava, con lati A SPACCO e spessore omogeneo, gli spessori potranno 

avere una tolleranza nelle coste viste di +/- 0,5 cm rispetto a quanto dichiarato per rientrare nei parametri di 

qualità . La lunghezza minima degli elementi è cm 35. In ogni caso la quantità di scarto per ammaloramento o 

lasso non è ammessa. 

Se ottenute da lastre a paino cava, con spessorazione e calibratura delle coste in spessori cm 3 – 4 – 5 la 

tolleranza di spessore sulle coste viste è di +/- 2 mm. La lunghezza minima è di cm 40. 

Se ottenute da blocco a spessore costante valga quanto previsto per i gradini. 

 
- Sassi da muro grezzi:  

Si ottengono già dalla fase di cernita (grezzo da binderi) e servono per la formazione di muri di sostegno e/o 

contenimento, come pure per il loro rivestimento. Dovranno avere piano naturale di cava, pezzatura irregolare 

e le coste grezze. Lo spessore potrà variare da 10 a 20 cm oppure da 20 a 30 cm e la diagonale minima dovrà 

essere almeno di 30 cm. 

 
- Bugnato: 

Dovrà essere tranciato, di spessore faccia a vista da 7 a 14 cm o da 12 a 25 cm. per una profondità da 10 a 30 

cm. La costa in vista dovrà essere a spacco e le due testate tranciate ortogonalmente alla stessa, o in 

sottosquadra e la faccia a vista convessa. Il peso sarà di circa 300-400 kg per mq. Spessori o rientranze 

diverse potranno essere richieste per impieghi particolari. I difetti contemplati per la qualità devono essere 

contenuti entro il 5% rispetto al peso in campione controllato (min. q.li 5).  

 

- Tranciato: 

Dovrà essere tranciato, di spessore faccia a vista da 7 a 14 cm o da 12 a 25 cm. per una profondità da 10 a 14  

cm. La costa in vista dovrà essere a spacco e le due testate tranciate ortogonalmente alla stessa, o in 

sottosquadra. Il peso sarà di circa 230-280 kg per mq. Spessori o rientranze diverse potranno essere richieste 
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per impieghi particolari. I difetti contemplati per la qualità devono essere contenuti entro il 5% rispetto al peso 

in campione controllato (min. q.li 5).  

 

- Masselli:  

Il piano superiore dovrà essere naturale di cava; le coste a spacco oppure lavorate alla punta grossa; larghezze 

e lunghezze libere o su misura; spessori da 12 a 18 cm e da 18 a 30 cm. Potranno essere richieste eventuali 

lavorazioni particolari, con fori di ancoraggio, profondità fisse, coste alla punta fine. Non sono previsti 

controlli standard ma solo a richiesta. 

 
- Briglie per fiumi:  

Il piano superiore dovrà essere naturale di cava; le coste a spacco, oppure lavorate alla punta grossa, larghezze 

e lunghezze libere o su misura; gli spessori potranno essere da 20 a 25 cm, da 30 a 35 cm e da 35 a 40 cm. 

Potranno essere richieste eventuali lavorazioni particolari con fori di ancoraggio, profondità fisse, coste alla 

punta fine. Non sono previsti controlli standard ma solo a richiesta. 

 

-  Prodotti burattati: 

 

Ciottolo tubolare testa piana 

Sono solidi, ottenuti dalla burattatura di residui di lavorazione il cui spigolo arrotondato è variabile a seconda 

del tipo classificato. Essi vengono distinti a seconda della lunghezza e larghezza nei seguenti assortimenti: 

testa 4/6 - 4/12. 

La tolleranza permessa per la qualità è di n. 5 elementi su 100 – scelti alla rinfusa sul deposito – tale tolleranza 

riguarda differenze di misura in difetto o in eccesso (lati e altezza) o mali verticali; uno o più lati segati sono 

tollerati ed il grado di burattatura non viene preso in considerazione. 

a) Testa 4/6 spessore cm. 4/6; dovrà avere un’altezza da 4 a 7 cm, la testa variante da 3,5 a 7 cm ed un peso 

per mq, misurato in opera di circa 105 kg./m2 

b) Testa 3/18 spessore cm. 6/8; dovrà avere un’altezza da 5,5 a 8,5 cm, la testa variante da 3,5 a 12,5 cm ed un 

peso per mq, misurato in opera di circa 140 kg./m2; 

c) Testa 4/12 spessore cm. 8/10; dovrà avere un’altezza da 7,5 a 11 cm, la testa variante da 3,5 a 12,5 cm ed 

un peso per mq, misurato in opera di circa 180 kg./m2. 

 

Ciottolo piatto testa piana 

Sono solidi, ottenuti dalla burattatura di residui di lavorazione il cui spigolo arrotondato è variabile a seconda 

del tipo classificato. Essi vengono distinti a seconda della lunghezza e larghezza nel seguente formato: 4/15. 

La tolleranza permessa per la qualità è di n. 5 elementi su 100 – scelti alla rinfusa sul deposito – tale tolleranza 

riguarda differenze di misura in difetto o in eccesso (lati e altezza) o mali verticali; uno o più lati segati sono 

tollerati ed il grado di burattatura non viene preso in considerazione. 

a) Testa 4/20 spessore cm. 3/4; dovrà avere un’altezza da 3 a 4 cm, la testa variante da 3 a 22 cm ed un peso 

per mq, misurato in opera di circa 75 kg./m2. 
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b) Testa 4/20 spessore cm. 4/6; dovrà avere un’altezza da 4 a 6 cm, la testa variante da 3 a 22 cm ed un peso 

per mq, misurato in opera di circa 105 kg./m2. ad una destinazione d’uso esclusivamente pedonale 

c) Testa 4/20 spessore cm. 6/8; dovrà avere un’altezza da 5,5 a 8,5 cm, la testa variante da 3 a 22 cm ed un 

peso per mq, misurato in opera di circa 140 kg./m2. 

d) Testa 4/20 spessore cm. 8/10; dovrà avere un’altezza da 7,5 a 10,5 cm, la testa variante da 3 a 22 cm ed un 

peso per mq, misurato in opera di circa 180 kg./m2. 

 

- Sassi grezzi (controllo facoltativo) 

Si ottengono già dalla fase di cernita e la roccia dovrà essere uniforme e compatta e non dovrà contenere parti 

alterate. Sono da escludere le rocce che presentino piani di suddivisibilità capaci di determinare la rottura 

degli elementi dopo la posa in opera. Dovranno avere piano naturale di cava, pezzatura irregolare e le coste 

grezze. 

Le lastre vengono distinte in: 

a) tipo da cubetti: la diagonale minima media non dovrà essere inferiore a 2,5 volte lo spessore. Lo spessore 

delle lastre potrà variare da 4 a 11 cm.  

b) tipo da binderi: la diagonale minima media non dovrà essere inferiore a 2 volte lo spessore. Lo spessore 

delle lastre potrà variare da 11 a 15 cm.  

I difetti contemplati per la qualità devono essere contenuti entro il 7 % rispetto alla qualità sottoposta (una 

benna) a controllo e riguardano la diagonale minima, lo spessore maggiore o minore, l’ammaloramento, la 

scalinatura, i lassi. In ogni caso la quantità massima di scarto per lassi ed ammaloramento deve essere 

contenuta entro il 5 %. 
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2.3. TABELLA DELLE CONFORMITA’  

 
 

TIPO PRODOTTO PERCENTUALI QUALITA’   

Cubetti: 4/6, 6/8, 8/10, 10/12  
Cubetti: 12/14, 14/18 

MAX 10%       n. 10 su 100 pezzi 
di cui lasso+marcio max 2% 

Tozzetti e cubetti quadri 
MAX 5%      n. 10 su 100 pezzi 
di cui lasso+marcio max 2% 

Piastrelle a spacco 
MAX 4% 
di cui lasso+marcio max 2% 

Piastrelle fresate MAX 2% 

Lastre irregolari 
MAX 7% 
di cui lasso+marcio max 3% 

Binderi 
MAX 8%      n. 4 pezzi su 50 pezzi 
di cui lasso+marcio max 2% 

Cordoni a spacco 
MAX 4% 
di cui lasso + marcio max 2 elementi 

Cordoni lavorati 
MAX 2%  
di cui lasso + marcio max 2 elementi 

Soglie carraie, plinti, bocche di 
lupo 

Non sono concepiti difetti 

Smolleri 
MAX 10% 
di cui lasso+marcio max 3% 

Gradini, copertine, davanzali MAX 2% 

Gradini massicci MAX 2% 

Alzate, zoccolini Piano cava MAX 4% 

Alzate, zoccolini piano fiammato MAX 2% 

Tranciato MAX 5%  

Bugnato MAX 5% 

Masselli / 

Briglie / 

Prodotti burattati MAX 5% 

Sassi grezzi MAX 7% 

Pavimenti lavorati (fiammati) MAX 2% 
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2.4. Criteri di confezionamento dei bancali 

1. Palette 

Le traversine del pianale in legno devono essere di spessore adeguato; non dovranno inoltre presentare rotture, 

storte/piegamenti. 

2. Imballaggio, criteri generali 

Sono previsti cinque casi: 

- bancale sciolto: il materiale deve essere accatastato in modo tale da impedire il ribaltamento negli 

spostamenti del bancale. 

- bancale con nylon: il nylon sarà di colore bianco, di prima qualità (spessore adeguato) e confezionato in 

modo che non sia eccessiva la parte inferiore scoperta, i buchi non troppo estesi, la copertura uniforme 

all’80%. 

- bancale con regge: è necessaria la presenza di paraspigoli in ogni angolo del bancale, in particolare quando è 

caricato materiale segato. Le regge potranno essere di nylon o di acciaio. 

- bancale speciale (cavalletta): è un bancale con montanti utilizzato per materiale disposto a coltello. I 

montanti saranno disposti solidamente; i livelli verticali del materiale saranno separati con listelli in legno o 

fogli di polistirolo di spessore non inferiore ad 1 cm; è bene che i giunti delle piastrelle non siano a contatto 

per evitare sbeccature o rotture durante la movimentazione ed il trasporto; è necessario l’utilizzo del nylon o 

acciaio. 

- casse: le casse sono utilizzate per il trasporto del materiale sciolto. Sono costituite da montanti e traverse di 

legno naturale. La struttura laterale deve essere sufficientemente resistente per contenere il materiale sciolto. 

Si consiglia di rinforzare i montanti con una o più regge trasversali in nylon o acciaio. 

3. Imballaggio - Criteri per tipologia di prodotto 

-  Lastrame 

peso del bancale circa 15 quintali 

ingombro pari a quello della paletta (+/- 5cm) 

confezionamento con nylon bianco rigenerato 

applicazione di un cappuccio da 180 cm con buchi del diametro massimo di 25 cm. 

- Piastrelle  

metratura  di una superficie finita comprensiva di fuga o esclusa di fuga dichiarata sulla confezione pari a mq. 

15 o 20 piastrelle sottili 1-3 cm  

metratura di una superficie finita comprensiva di fuga o esclusa di fuga pari a mq. 15 per piastrelle con 

spessore di 3/6 cm o 2/5 cm  

metratura di una superficie finita comprensiva di fuga o esclusa di fuga pari a mq. 12 per piastrelle con 

spessore di 5/8 cm  
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piastrelle imbancate in piano o di coltello 

ingombro massimo di 10 cm oltre il bancale 

confezionamento con nylon bianco non rigenerato  

applicazione di un cappuccio da 180 cm con buchi del diametro massimo di 25 cm. 

- Piastrelle segate 

Consigliabile il posizionamento verticale delle piastrelle, su tre file per larghezze fino a 25 cm, su due file per 

piastrelle con larghezza superiore 

sporgenza massima oltre il bancale pari a metà della larghezza delle piastrelle 

interposizione di listelli in legno o polistirolo a protezione; giunti non a contatto tra loro 

utilizzo di montanti e controverti 

protezione con paraspigoli sotto la reggiatura 

Su tutti i materiali  presentati su bancali, in sacchi, casse o cavallette verrà indicata la tipologia del prodotto, la 

superficie finita esplicitamente dichiarata specie nel caso sia comprensiva di fuga, le dimensioni e la sigla 

dell’operatore. 
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2.5.   Procedura operativa di controllo qualità generale 

  

Il tipo di controllo varia da prodotto a prodotto e può essere così sintetizzato: 

- Controllo del bancale per verificare la metratura, con disfacimento completo e rifacimento dello stesso solo 

per i seguenti prodotti: piastrelle a spacco. Per le piastrelle fresate il controllo della metratura avverrà per 

deduzione e calcolo. 

- Controllo del peso dei prodotti su bancali con eventuale pesatura iniziale e finale per lastre irregolari nei tipi: 

normale, sottile, gigante, gigante sottile. 

- Controllo di dimensioni e qualità del materiale sciolto o su bancali, per campionamento. 

Lo schema seguente illustra i criteri utilizzati per la stesura delle procedure operative di controllo qualità. 

 

Criteri di controllo 
 

OGGETTO DEL CONTROLLO CAMPIONAMENTO 

Prodotti da controllare 
metratura 
bancale 

peso 
bancale 

dimensioni 
confez. 
bancali* 

piano di 
carico 

quantità 

Cubetti - - SI - SI N° 100 o 50 pezzi 
Binderi - - SI - SI N° 50 pezzi 
Piastrelle a spacco  SI - SI SI - Controllo totale 1 bancale 

Lastre irreg. (4tipi) - SI SI SI - Controllo visivo bancale 
con eventuale disfacimento 

Piastrelle fresate SI - SI SI - Controllo visivo bancale 
con eventuale disfacimento 

Lastre lavorate - - SI SI - 
Controllo visivo bancale 
con eventuale disfacimento 

Gradini/copert./banc. - - SI SI - Controllo visivo bancale 
con eventuale disfacimento 

Cordoni - - SI SI - Controllo visivo bancale 
con eventuale disfacimento 

Alzate/zocc./battisc. - - SI SI - Controllo visivo bancale 
con eventuale disfacimento 

Prodotti burattati  - - SI - SI Controllo totale 1 cassa 
Sassi grezzi - - SI - SI Controllo totale 1 benna 
 

*traversine/ regge/ nylon 
 
Ciascun controllore interviene presso la cava o il laboratorio dei produttori secondo il piano di controllo 

predisposto dal Responsabile della Qualità, identifica quindi i cumuli di materiale sciolto oppure i bancali, 

casse o sacchi ed esegue i controlli secondo quanto specificato dalle procedure operative. 

Qualsiasi materiale dello stesso tipo e natura esistente a deposito in cava (cubetti nelle varie dimensioni, 

piastrelle, ecc.) provenienti da altri fornitori devono essere sottoposti agli stessi controlli e alle stesse 

valutazioni dei prodotti di cava. Più precisamente il Produttore che detiene in cava materiali provenienti da 

terzi risponde degli stessi alla stessa maniera e con le stesse regole di cui risponde dei propri. 

 

Per tutti i prodotti delle Aziende aderenti al Controllo Qualità. 

L’aderenza ad un sistema di Controllo della Qualità ed il rispetto delle norme in esso contenute, nonché 

l’aderenza ad un Sistema di Registrazione, di Procedure di Pianificazione dei documenti e dei dati relativi alla 

Qualità dell’Azienda, conferisce alla stessa la possibilità di essere CERTIFICATA. 
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Pertanto rimangono inalterate le norme già in uso per l’assegnazione/revoca del Marchio di Qualità e che 

costituiscono parte integrante per la CERTIFICAZIONE. 

La Responsabilità dell’applicazione della procedura è del responsabile della Qualità. 

La procedura si applica minimo due volte l’anno sui prodotti (riferiti al singolo produttore) che hanno subito 

dei controlli. 

 

La procedura: 

- riceve in input gli esiti dei controlli riportati nei moduli compilati dai controllori nel corso delle visite di 

controllo; 

- produce in output i livelli nei quali si vengono a trovare i prodotti dopo i controlli. 

Al termine della procedura il responsabile della Qualità compila il modulo annesso alla procedura, che 

riassume le posizioni dei prodotti di ciascun produttore. Il modulo è quindi comunicato ai produttori 
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2.6   Procedura operativa per ogni singolo prodotto 

 

 
 
PRCQ01  Cubetti sciolti 

PRCQ02 Binderi 

PRCQ03 Lastre irregolari 

PRCQ04 Piastrelle a spacco 

PRCQ05 Piastrelle fresate 

PRCQ06 Lastre lavorate 

PRCQ07 Cordoni a spacco e lavorati 

PRCQ08 Gradini, copertine, bancali 

PRCQ09 Alzate, zoccoli, battiscopa 

PRCQ10 Smolleri, tranciato, bugnato 

PRCQ11  Cubetti quadrati 

PRCQ12 Prodotti burattati 

PRCQ13 Sassi grezzi 

PRCQ14 Piazzali, piani di carico, confezionamento 

PRCQ15   Controllo esecuzione analisi fisico – meccaniche della materia prima 

 

E.S.PO. PROCEDURA OPERATIVA 
Per ogni singolo prodotto 

PORFIDO 
DI QUALITA’ 
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DESCRIZIONE ATTIVITA’ 

 

1) Scegliere a caso un campione del prodotto e della pezzatura specificati e possibilmente in 2 o più punti 

diversi del deposito. Se i depositi di uno stesso tipo di prodotto sono più d’uno sarà calcolata e tenuta in 

conto la media risultante. 

La numerosità dei campioni è così definita: 

cubetti 4/6 - 6/8 - 8/10 - 10/12  campione da 100 pezzi 

cubetti 12/14 - 14/18       campione da 50 pezzi 

tozzetti e quadri   campione da 100 pezzi 

 

2) Per ogni elemento del campione misurare la lunghezza, l’altezza, la larghezza. Le misurazioni devono 

essere effettuate con un metro a nastro d’acciaio riavvolgibile con intervallo di lettura di un millimetro. 

Le misurazioni rilevate devono essere confrontate con i criteri di accettabilità per la lunghezza, l’altezza e 

la larghezza dei cubetti nei vari tipi. Contemporaneamente si dovrà rilevare per ogni elemento la difettosa 

lavorazione e la qualità del materiale (marcio o lassi). 

La roccia dovrà essere sostanzialmente uniforme e compatta e non dovrà contenere parti alterate. Sono da 

escludere le rocce che presentino piani di suddivisibilità capaci di determinare la rottura degli elementi 

dopo la posa in opera. 

 

3) Calcolare la totale percentualità di non conformità a quanto stabilito dal Regolamento della Qualità 

Marchio “Porfido Trentino Controllato”. 

 

4) Redare il modulo 01 - 12 in tutte le sue parti. 

 

5) Consegnare, al termine dei controlli della giornata, il modulo 01 - 12 al responsabile della Qualità, che 

provvederà ad archiviarlo nel modo previsto. 

Se il produttore lo richiede, il controllore è tenuto a comunicargli l’esito del controllo. 

Se l’esito risulta negativo il controllore deve informare il produttore e la Segreteria Operativa nello stesso 

giorno al fine di procedere alla predisposizione della documentazione informativa ufficiale. 

La comunicazione viene effettuata dalla Segreteria Operativa a mezzo fax o e-mail. 

E.S.PO. 
PROCEDURA OPERATIVA 

PRCQ01 -  PRCQ11 
controllo prodotti sciolti: cubetti 

PORFIDO 
DI QUALITA’ 
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ATTIVITA’  DOCUMENTI 

1 

Scelta dei campioni 
 

  

   

2 

Controllo delle dimensioni 

 

Regolamento Qualità 

   

3 

Controllo della lavorazione 

  
Regolamento Qualità 

 

   

4 

Controllo dei difetti 

 

Regolamento Qualità 

   

5 

Calcolo delle percentuali totali di 
scarto 

 

Regolamento Qualità 

   

6 
Controllo conformità rispetto al 

marchio 

 

Regolamento Qualità 

   

7 

Redazione modulo di controllo 

 

Modulo 01 e Modulo 11 

   

8 

Archiviazione verbale 

 

ARCHIVIO 

 

E.S.PO. 
PROCEDURA OPERATIVA 

PRCQ01 -  PRCQ11 
controllo prodotti sciolti: cubetti 

PORFIDO 
DI QUALITA’ 
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DESCRIZIONE ATTIVITA’ 

 

1) Scegliere a caso un campione del prodotto e della pezzatura specificati. 

La numerosità dei campioni è così definita: 

binderi da cm 10 - 12 e giganti: scegliere un campione da 50 pezzi per tipo 

 

2) Per ogni elemento del campione misurare la lunghezza, l’altezza, la larghezza. Le misurazioni devono 

essere effettuate con un metro a nastro d’acciaio riavvolgibile con intervallo di lettura di un millimetro. 

Le misurazioni rilevate devono essere confrontate con i criteri di accettabilità per la lunghezza, l’altezza e 

la larghezza dei binderi nei vari tipi. Contemporaneamente si dovrà rilevare per ogni elemento la difettosa 

lavorazione e la qualità del materiale (marcio o lassi). 

La roccia dovrà essere sostanzialmente uniforme e compatta e non dovrà contenere parti alterate. Sono da 

escludere che presentino piani di suddivisibilità capaci di determinare la rottura degli elementi dopo la 

posa in opera. 

 

3) Calcolare la totale percentualità di non conformità a quanto stabilito dal Regolamento della Qualità 

Marchio “Porfido Trentino Controllato”. 

 

4) Redarre il modulo 02 in tutte le sue parti. 

 

5) Consegnare, al termine dei controlli della giornata, il modulo 02 al responsabile della Qualità, che 

provvederà ad archiviarlo nel modo previsto. 

Se il produttore lo richiede, il controllore è tenuto a comunicargli l’esito del controllo. 

Se l’esito risulta negativo il controllore deve informare il produttore e la Segreteria Operativa nello stesso 

giorno al fine di procedere alla predisposizione della documentazione informativa ufficiale. 

La comunicazione viene effettuata dalla Segreteria Operativa a mezzo fax o e-mail. 

E.S.PO. 
PROCEDURA OPERATIVA 

PRCQ02 
controllo prodotti sciolti: binderi 

PORFIDO 
DI QUALITA’ 
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ATTIVITA’  DOCUMENTI 

1 

Scelta dei campioni 
 

  

   

2 

Controllo delle dimensioni 

 

Regolamento Qualità 

   

3 

Controllo della lavorazione 

  
Regolamento Qualità 

 

   

4 

Controllo dei difetti 

 

Regolamento Qualità 

   

5 

Calcolo delle percentuali totali di 
scarto 

 

Regolamento Qualità 

   

6 
Controllo conformità rispetto al 

marchio 

 

Regolamento Qualità 

   

7 

Redazione modulo di controllo 

 

Modulo 02 

   

8 

Archiviazione verbale 

 

ARCHIVIO 

 

E.S.PO. 
PROCEDURA OPERATIVA 

PRCQ02 
controllo prodotti sciolti: binderi 
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E.S.PO. 

PROCEDURA OPERATIVA 
PRCQ03 

controllo lastrame normale, sottile, 
gigante e gigante sottile 

 

 
 
 
DESCRIZIONE ATTIVITA’ 

 

1) Scegliere a caso un bancale nei vari tipi se tutti presenti. 

 

2) Il bancale selezionato può essere pesato. Il valore di tale peso è definito “peso iniziale”. Per la misura del 

peso deve essere utilizzata la bilancia del produttore e facente parte della ordinaria attrezzatura di 

cantiere. 

 

3) Il bancale selezionato deve essere aperto e disimballato. 

E’ possibile, in certi particolari casi, un controllo “a vista”, fatto però su numerosi bancali presenti. 

 

4) Per ogni lastra del bancale: 

- misurare la diagonale minima media e la variazione dello spessore nei minimi e nei massimi 

consentiti, scartando le misure e gli spessori non adeguati, nonché i piani difettosi o il materiale 

ritenuto marcio; 

- le misurazioni devono essere eseguite con un metro a nastro d’acciaio riavvolgibile con intervallo di 

lettura di un millimetro; 

- la roccia dovrà essere sostanzialmente uniforme e compatta e non dovrà contenere parti alterate. Sono 

da escludere le rocce che presentino piani di suddivisibilità capaci di determinare la rottura degli 

elementi dopo la posa in opera. 

 

6) Rifare il bancale con le lastre rientranti nei limiti di accettabilità definiti dal Regolamento della Qualità 

Marchio “Porfido Trentino Controllato” nelle tipologie qualità massima e qualità minima. 

 

7) Stabilire l’esito del controllo di conformità e riportarlo nel modulo 03. 

 

8) Consegnare il modulo al responsabile della Qualità. 

Se l’esito risulta negativo il controllore deve informare il produttore e la Segreteria Operativa nello stesso 

giorno al fine di procedere alla predisposizione della documentazione informativa ufficiale. 

La comunicazione viene effettuata dalla Segreteria Operativa a mezzo fax o e-mail. 
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ATTIVITA’  DOCUMENTI 

1 

Scelta del bancale 
 

  

   

2 

Pesatura del bancale 

 
 

   

3 

Disimballaggio del bancale 

 
 

   

4 

Controllo prodotti rispetto al marchio 
caratteristiche dimensionali piano naturale 

di cava 

 

Regolamento Qualità 

   

5 

Pesatura bancale, lastre conformi rispetto 
al marchio 

 
 

   

6 
Calcolo percentuale scarto rispetto al 

marchio 

 
 

   

7 

Redazione modulo di controllo 

 

Modulo 03 

   

8 

Archiviazione verbale 

 

ARCHIVIO 

 

E.S.PO. 

PROCEDURA OPERATIVA 
PRCQ03 

controllo lastrame normale, sottile,  
gigante e gigante sottile 

PORFIDO 
DI QUALITA’ 
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E.S.PO. 
PROCEDURA OPERATIVA 

PRCQ04 
controllo piastrelle a spacco 

PORFIDO 
DI QUALITA’ 

 
 
 
DESCRIZIONE ATTIVITA’ 

 

1) Scegliere un bancale. Il bancale deve essere scelto in modo tale che la frequenza con cui una data 

tipologia di piastrelle è controllata sia proporzionale al volume di quelle piastrelle prodotte nella cava 

esaminata. 

Il bancale selezionato deve essere aperto e disimballato. 

E’ possibile eseguire un controllo “a vista” su più bancali presenti. Vengono cioè presi in considerazione 

i quattro lati in vista e il piano superiore di almeno due bancali e così giudicati. 

 

2) Eseguire la misurazione totale del bancale, per filari ove possibile o per ogni singolo elemento. 

 

3) Per ogni piastrella del campione controllare la larghezza, la lunghezza e lo spessore, il piano di cava e le 

eventuali rotture o deficienze di lavorazione, il tutto secondo le definizioni contenute nel Regolamento di 

Qualità del Marchio “Porfido Trentino Controllato”. 

a) Le misurazioni devono essere eseguite con un metro a nastro d’acciaio riavvolgibile con un intervallo 

di lettura di un millimetro; 

b) Il piano di cava non deve presentare concavità - convessità - scalini tali da comprometterne la messa 

in opera e le variazioni eccessive di coltello potranno essere max. cm 3. 

c) Le piastrelle devono avere lati paralleli ed angoli retti; il taglio deve essere netto senza concavità o 

convessità o seghettature sui lati; 

d) La roccia dovrà essere sostanzialmente uniforme e compatta e non dovrà contenere parti alterate. Sono 

da escludere le rocce che presentino piani di suddivisibilità capaci di determinare la rottura degli 

elementi dopo la posa in opera. 

 

4) Quando tutte le piastrelle sono state controllate ricomporre il bancale con gli elementi risultati conformi 

al controllo e lasciare in vista, a parte, tutto il materiale non conforme. 

 

5) Riportare i dati del controllo nel modulo 04. 

 

6) Consegnare al termine dei controlli della giornata, il modulo 04 al Responsabile della Qualità, che 

provvederà ad archiviarlo nel modo previsto. 

Se il produttore lo richiede, il controllore è tenuto a comunicargli l’esito del controllo. 

Se l’esito risulta negativo il controllore deve informare il produttore e la Segreteria Operativa nello stesso 

giorno al fine di procedere alla predisposizione della documentazione informativa ufficiale. 

La comunicazione viene effettuata dalla Segreteria Operativa a mezzo fax o e-mail. 
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E.S.PO. 
PROCEDURA OPERATIVA 

PRCQ04 
controllo piastrelle a spacco 

PORFIDO 
DI QUALITA’ 

ATTIVITA’  DOCUMENTI 

1 

Scelta e disimballaggio del bancale 
 

  

   

2 

Controllo della metratura 

 
 

   

3 

Controllo misure elementi, dimensioni, 
spessori 

  
Regolamento Qualità 

 

   

4 

Controllo materiale convessità, concavità, 
scalini 

 

Regolamento Qualità 

   

5 

Controllo qualità del materiale e della 
lavorazione 

 

Regolamento Qualità 

   

6 

Controllo delle rotture 

 

Regolamento Qualità 

   

7 

Reimballaggio del bancale 

 
 

   

8 

Archiviazione verbale 

 

Regolamento Qualità 

 
  

9 

Redazione modulo di controllo 

 

Modulo 04 

 
  

10 

Archiviazione verbale 

 
ARCHIVIO 
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E.S.PO. 
PROCEDURA OPERATIVA 

PRCQ05 
controllo piastrelle fresate 

PORFIDO 
DI QUALITA’ 

 
 
 
DESCRIZIONE ATTIVITA’ 

 

1) Scegliere un bancale. Il bancale da esaminare deve essere scelto in modo tale che la frequenza con cui 

una data tipologia di piastrelle fresate è controllata sai proporzionale al volume di quel materiale prodotto 

nella cava esaminata. 

Il bancale selezionato deve essere aperto e disimballato. 

 

2) Calcolare la metratura effettiva del bancale, moltiplicando la somma delle lunghezze dei singoli pezzi per 

la larghezza standard dichiarata o, se ritenuto necessario, eseguire la misurazione totale del bancale. 

E’ possibile anche, in particolari contingenze, il controllo “a vista” su più bancali presenti. Ci si può 

anche limitare a disfare e controllare i primi due piani superiori di una “cavalletta” già legata, ripetendo 

operazione e controllo su una o più altre cavallette, e questo fino ad avere la giusta quantità di controllo 

alla quale - in ogni caso - si rapporterà il quantitativo rilevato “non conforme”. 

 

3) Dovranno essere verificate eventuali deficienze sul piano in vista, mali o lassi, variazioni eccessive di 

coltello (max. cm 3) e che gli spigoli siano vivi e non presentino rotture o scheggiature, baffi o altri difetti 

elencati nel Regolamento. 

 

4) Per ogni piastrella deve essere misurata la larghezza, la lunghezza e la variazione dello spessore. 

Le misurazioni devono essere eseguite con un metro d’acciaio riavvolgibile con intervallo di lettura di un 

millimetro. 

Le misurazioni rilevate devono quindi essere confrontate con i criteri di accettabilità definiti nel 

Regolamento di Qualità del Marchio “Porfido Trentino Controllato”. 

 

5) Riportare i dati del controllo nel modulo 05. 

 

6) Consegnare al termine dei controlli della giornata, il modulo 05 al responsabile della Qualità, che 

provvederà ad archiviarlo nel modo previsto. 

Se il produttore lo richiede, il controllore è tenuto a comunicargli l’esito del controllo. 

Se l’esito risulta negativo il controllore deve informare il produttore e la Segreteria Operativa nello stesso 

giorno al fine di procedere alla predisposizione della documentazione informativa ufficiale. 

La comunicazione viene effettuata dalla Segreteria Operativa a mezzo fax o e-mail. 
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E.S.PO. 
PROCEDURA OPERATIVA 

PRCQ05 
controllo piastrelle fresate 

PORFIDO 
DI QUALITA’ 

ATTIVITA’  DOCUMENTI 

1 

Scelta e disimballaggio del bancale 
  

   

2 

Controllo della metratura 
  

   

3 

Scelta del campione 
  

   

4 

Controllo delle misure  Regolamento Qualità 

   

5 

Controllo del materiale  Regolamento Qualità 

   

6 

Reimballaggio del bancale 
  

   

7 

Controllo di conformità  Regolamento Qualità 

   

8 

Redazione modulo di controllo  Modulo 05 

   

9 

Archiviazione verbale  ARCHIVIO 
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DESCRIZIONE ATTIVITA’ 

 

1) Scegliere un bancale di materiale lavorato, in modo tale che la frequenza con cui una data tipologia di 

lastre è controllata, sia proporzionale al volume di quel materiale prodotto nella cava esaminata. 

E’ possibile anche, in particolari contingenze, il controllo “a vista” su più bancali presenti. Ci si può 

anche limitare a disfare e controllare i primi due piani superiori di una “cavalletta” già legata, ripetendo 

operazione e controllo su una o più altre cavallette, e questo fino ad avere la giusta quantità di controllo 

alla quale - in ogni caso - si rapporterà il quantitativo rilevato “non conforme”. 

 

2) Calcolare la metratura effettiva del bancale, moltiplicando la somma della lunghezza dei singoli pezzi per 

la larghezza standard dichiarata e riportare il dato nel modulo 06. 

 

3) Per ogni piastrella del campione deve essere misurata la larghezza e la variazione dello spessore. 

Le misurazioni devono essere eseguite con un metro a nastro di acciaio riavvolgibile con intervallo di 

lettura di un millimetro. 

Le misurazioni rilevate devono quindi essere confrontate con i criteri di accettabilità per la larghezza, 

l’uniformità dello spessore, gli spigoli e le coste, le scheggiature o le rotture, definiti nel Regolamento di 

Qualità del Marchio “Porfido Trentino Controllato”. 

 

4) Riportare i dati del controllo nel modulo 06. 

 

5) Consegnare al termine dei controlli della giornata, il modulo 06 al responsabile della Qualità, che 

provvederà ad archiviarlo nel modo previsto. 

Se il produttore lo richiede, il controllore è tenuto a comunicargli l’esito del controllo. 

Se l’esito risulta negativo il controllore deve informare il produttore e la Segreteria Operativa nello stesso 

giorno al fine di procedere alla predisposizione della documentazione informativa ufficiale. 

La comunicazione viene effettuata dalla Segreteria Operativa a mezzo fax o e-mail. 

 

E.S.PO. 

PROCEDURA OPERATIVA 
PRCQ06 

controllo lastre lavorate (piani e coste segate): 
fiammate - semilucidate - lucidate - sabbiate 

PORFIDO 
DI QUALITA’ 
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E.S.PO. 

PROCEDURA OPERATIVA 
PRCQ06 

controllo lastre lavorate (piani e coste segate): 
fiammate - semilucidate - lucidate - sabbiate 

PORFIDO 
DI QUALITA’ 

ATTIVITA’  DOCUMENTI 

1 

Scelta del bancale 
  

   

2 

Controllo della metratura 
  

   

3 

Controllo misure e dimensioni  Regolamento Qualità 

   

4 

Controllo materiale e lavorazione  Regolamento Qualità 

   

5 

Controllo di conformità  Regolamento Qualità 

   

6 

Redazione modulo di controllo  Modulo 06 

   

7 

Archiviazione verbale  ARCHIVIO 
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E.S.PO. 
PROCEDURA OPERATIVA 

PRCQ07 
controllo cordoni, a spacco e lavorati 

PORFIDO 
DI QUALITA’ 

 
 
 
DESCRIZIONE ATTIVITA’ 

 

1) Scegliere a caso un bancale di cordoni a spacco o lavorati in proporzione al quantitativo esistente a 

deposito. 

 

2) Calcolare la metratura effettiva confrontandola con quanto indicato in cifre sull’imballaggio o sul materiale 

del bancale. Nel dubbio di differenze o mancanze, provvedere a disfare il bancale ed effettuare la 

misurazione per ogni singolo pezzo e riportare il dato sul modulo 07. 

 

3) Controllare i dati relativi a larghezze, lunghezze, lavorazioni e tolleranze delle tre facce dell’elemento e 

confrontarle con i criteri di accettabilità definiti nel Regolamento di Qualità del Marchio “Porfido Trentino 

Controllato”. 

 

4) Riportare i dati del controllo nel modulo 07. 

 

5) Consegnare al termine dei controlli della giornata, il modulo 07 al responsabile della Qualità, che 

provvederà ad archiviarlo nel modo previsto. 

Se il produttore lo richiede, il controllore è tenuto a comunicargli l’esito del controllo. 

Se l’esito risulta negativo il controllore deve informare il produttore e la Segreteria Operativa nello stesso 

giorno al fine di procedere alla predisposizione della documentazione informativa ufficiale. 

La comunicazione viene effettuata dalla Segreteria Operativa a mezzo fax o e-mail. 

 

 



                                                                                                                                                                             40 
   

 

E.S.PO. 
PROCEDURA OPERATIVA 

PRCQ07 
controllo cordoni, a spacco e lavorati 

PORFIDO 
DI QUALITA’ 

ATTIVITA’  DOCUMENTI 

1 

Scelta del bancale 
  

   

2 

Controllo della metratura 
  

   

3 

Controllo misure e dimensioni  Regolamento Qualità 

   

4 

Controllo materiale e lavorazione  Regolamento Qualità 

   

5 

Controllo di conformità  Regolamento Qualità 

   

6 

Redazione modulo di controllo  Modulo 07 

   

7 

Archiviazione verbale  ARCHIVIO 
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DESCRIZIONE ATTIVITA’ 

 

1) Scegliere a caso un bancale di prodotto (gradini - bancali - copertine) specificato dal piano di controllo e 

del tipo a spacco, fresato, semilucidato con coste fresate, lucidato, fiammato, sabbiato. 

 

2) Misurare la variazione dello spessore degli elementi contenuti nel bancale. Il controllo avviene “a vista”, 

senza disimballare i bancali; in ogni caso non dovrà essere presente alcun tipo di lasso. 

Le misurazioni devono essere eseguite con un metro a nastro d’acciaio riavvolgibile con intervallo di 

lettura di un millimetro. 

Le misurazioni rilevate devono essere confrontate con i criteri di accettabilità per l’uniformità dello 

spessore del prodotto esaminato definiti nel Regolamento di Qualità del Marchio “Porfido Trentino 

Controllato”. 

(NOTA: è esclusa una verifica delle caratteristiche dimensionali in quanto gradini, bancali e copertine sono 

realizzate secondo misure specificate direttamente dal cliente e che però dovrebbe essere riportata sul 

bancale). 

 

3) Rilevare che il piano naturale di cava della parte in vista non presenti concavità, convessità, gradini. 

In ogni caso la quantità di scarto per ammaloramento o lasso non è ammessa. 

Il controllo avviene a vista, senza disimballare i bancali e potrà produrre solo eventuali osservazioni da 

riportare nel modulo. 

 

4) Stabilire l’esito del controllo (controllo positivo o negativo) confrontando la percentuale di scarto con la 

percentuale di accettabilità per gradini, bancali e copertine, definiti nel Regolamento di Qualità del 

Marchio “Porfido Trentino Controllato” . 

 

5) Riportare i dati del controllo nel modulo 08. 

 

6) Consegnare, al termine dei controlli della giornata, il modulo 08 al responsabile della Qualità, che 

provvederà ad archiviarlo nel modo previsto. 

Se il produttore lo richiede, il controllore è tenuto a comunicargli l’esito del controllo. 

Se l’esito risulta negativo (fuori qualità) il controllore deve informare il produttore e la Segreteria 

Operativa nello stesso giorno al fine di procedere alla predisposizione della documentazione informativa 

ufficiale. 

La comunicazione viene effettuata dalla Segreteria Operativa a mezzo fax o e-mail.

E.S.PO. 

PROCEDURA OPERATIVA 
PRCQ08 

controllo gradini-copertine 
bancali a spacco e fresati 

PORFIDO 
DI QUALITA’ 
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E.S.PO. 

PROCEDURA OPERATIVA 
PRCQ08 

controllo gradini-copertine 
bancali a spacco e fresati 

PORFIDO 
DI QUALITA’ 

ATTIVITA’  DOCUMENTI 

1 

Scelta del bancale 
  

   

2 

Controllo a vista uniformità spessori  Regolamento Qualità 

   

3 

Rilevazione del piano naturale di cava 
Solo osservazioni  

   

4 

Controllo di conformità  Regolamento Qualità 

   

5 

Redazione modulo di controllo  Modulo 08 

   

6 

Archiviazione verbale  ARCHIVIO 
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E.S.PO. 
PROCEDURA OPERATIVA 

PRCQ09 
controllo alzate-battiscopa-zoccoli 

PORFIDO 
DI QUALITA’ 

 
 
 
DESCRIZIONE ATTIVITA’ 

 

1) Scegliere a caso un bancale del prodotto (alzate - battiscopa - zoccolini) specificato dal piano di controllo e 

del tipo a spacco, fresato, semilucidato, lucidato, fiammato o sabbiato. 

 

2) Misurare la variazione dello spessore degli elementi contenuti nel bancale. Il controllo avviene “a vista”, 

senza disimballare i bancali. 

Le misurazioni devono essere eseguite con un metro a nastro d’acciaio riavvolgibile con intervallo di 

lettura di un millimetro. 

Le misurazioni rilevate devono essere confrontate con i criteri di accettabilità per l’uniformità dello 

spessore del prodotto esaminato definiti nel Regolamento di Qualità del Marchio “Porfido Trentino 

Controllato”. 

Sul bancale devono essere indicate le caratteristiche dimensionali (altezza e spessore) anche se di 

particolare ordine e lavorazione. 

 

3) Rilevare che il piano naturale di cava della parte in vista non presenti concavità, convessità, gradini. 

Il controllo avviene “a vista”, senza disimballare i bancali, e potrà produrre solo eventuali osservazioni da 

riportare nel modulo 09. 

 

4) Stabilire l’esito del controllo (controllo positivo o negativo) confrontando la percentuale di scarto con la 

percentuale di accettabilità per il prodotto esaminato definita dal Regolamento di Qualità del Marchio 

“Porfido Trentino Controllato”. 

 

5) Riportare i dati del controllo nel modulo 09. 

 

6) Consegnare, al termine dei controlli della giornata, il modulo 09 al responsabile della Qualità, che 

provvederà ad archiviarlo nel modo previsto. 

Se il produttore lo richiede, il controllore è tenuto a comunicargli l’esito del controllo. 

Se l’esito risulta negativo il controllore deve informare il produttore e la Segreteria Operativa nello stesso 

giorno al fine di procedere alla predisposizione della documentazione informativa ufficiale. 

La comunicazione viene effettuata dalla Segreteria Operativa a mezzo fax o e-mail. 
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E.S.PO. 
PROCEDURA OPERATIVA 

PRCQ09 
controllo alzate-battiscopa-zoccoli 

PORFIDO 
DI QUALITA’ 

ATTIVITA’  DOCUMENTI 

1 

Scelta del bancale 
  

   

2 

Controllo a vista misurazioni 
  

   

3 

Controllo spessori e dimensioni  Regolamento Qualità 

   

4 

Controllo materiale e lavorazione  Regolamento Qualità 

   

5 

Controllo di conformità  Regolamento Qualità 

   

6 

Redazione modulo di controllo  Modulo 09 

   

7 

Archiviazione verbale  ARCHIVIO 
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E.S.PO. 
PROCEDURA OPERATIVA 

PRCQ10 
controllo tranciato bugnato smolleri 

PORFIDO 
DI QUALITA’ 

 
 
 
DESCRIZIONE ATTIVITA’ 

 

1) Scegliere a caso una cassa o una campionatura di prodotti sciolti specificati nel piano di controllo. 

 

2) Eseguire le rilevazioni su dimensioni, spessori, piani naturali e lavorati, intestature, confrontandoli con i 

criteri di accettabilità per l’uniformità del prodotto esaminato definito nel Regolamento di Qualità del 

Marchio “Porfido Trentino Controllato”. 

 

3) Riportare i dati del controllo nel modulo 10. 

 

4) Consegnare, al termine dei controlli della giornata, il modulo 10 al responsabile della Qualità, che 

provvederà ad archiviarlo nel modo previsto. 

Se il produttore lo richiede, il controllore è tenuto a comunicargli l’esito del controllo. 

Se l’esito risulta negativo il controllore deve informare il produttore e la Segreteria Operativa nello stesso 

giorno al fine di procedere alla predisposizione della documentazione informativa ufficiale. 

La comunicazione viene effettuata dalla Segreteria Operativa a mezzo fax o e-mail. 
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E.S.PO. 
PROCEDURA OPERATIVA 

PRCQ10 
controllo tranciato bugnato smolleri 

PORFIDO 
DI QUALITA’ 

ATTIVITA’  DOCUMENTI 

1 

Scelta cassa o prodotti sciolti 
  

   

2 

Rilevazione dimensioni e spessori  Regolamento Qualità 

   

3 

Controllo materiale e lavorazione  Regolamento Qualità 

   

4 

Controllo di conformità  Regolamento Qualità 

   

5 

Redazione modulo di controllo  Modulo 10 

   

6 

Archiviazione verbale  ARCHIVIO 
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DESCRIZIONE ATTIVITA’ 

 

1) Scegliere a caso un campione del prodotto e della pezzatura specificati e possibilmente in 2 o più punti 

diversi del deposito. Se i depositi di uno stesso tipo di prodotto sono più d’uno sarà calcolata e tenuta in 

conto la media risultante. 

La numerosità dei campioni è così definita: 

ciottolo tubolare testa piana  4/6 - 6/12  campione da 100 pezzi 

ciottolo piatto testa piana 4/15  campione da 100 pezzi 

 

2) Per ogni elemento del campione misurare la testa, l’altezza, la larghezza. Le misurazioni devono essere 

effettuate con un metro a nastro d’acciaio riavvolgibile con intervallo di lettura di un millimetro. 

Le misurazioni rilevate devono essere confrontate con i criteri di accettabilità per la lunghezza, l’altezza e 

la larghezza dei ciottoli nei vari tipi. La roccia dovrà essere sostanzialmente uniforme e compatta e non 

dovrà contenere parti alterate. Sono da escludere le rocce che presentino piani di suddivisibilità capaci di 

determinare la rottura degli elementi dopo la posa in opera. 

 

3) Calcolare la totale percentualità di non conformità a quanto stabilito dal Regolamento della Qualità 

Marchio “Porfido Trentino Controllato”. 

 

4) Redarre il modulo  12 in tutte le sue parti. 

 

5) Consegnare, al termine dei controlli della giornata, il modulo 12 al responsabile della Qualità, che 

provvederà ad archiviarlo nel modo previsto. 

Se il produttore lo richiede, il controllore è tenuto a comunicargli l’esito del controllo. 

Se l’esito risulta negativo il controllore deve informare il produttore e la Segreteria Operativa nello stesso 

giorno al fine di procedere alla predisposizione della documentazione informativa ufficiale. 

La comunicazione viene effettuata dalla Segreteria Operativa a mezzo fax o e-mail. 

E.S.PO. 
PROCEDURA OPERATIVA 

PRCQ12 
controllo prodotti sciolti: burattati 

PORFIDO 
DI QUALITA’ 
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ATTIVITA’  DOCUMENTI 

1 

Scelta dei campioni 
 

  

   

2 

Controllo delle dimensioni 

 

Regolamento Qualità 

   

3 

Controllo della lavorazione 

  
Regolamento Qualità 

 

   

4 

Controllo dei difetti 

 

Regolamento Qualità 

   

5 

Calcolo delle percentuali totali di 
scarto 

 

Regolamento Qualità 

   

6 
Controllo conformità rispetto al 

marchio 

 

Regolamento Qualità 

   

7 

Redazione modulo di controllo 

 

Modulo 12 

   

8 

Archiviazione verbale 

 

ARCHIVIO 

 

E.S.PO. 
PROCEDURA OPERATIVA 

PRCQ12 
controllo prodotti sciolti: ciottoli 

PORFIDO 
DI QUALITA’ 
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DESCRIZIONE ATTIVITA’ 

 

1) Scegliere a caso una benna o una campionatura di prodotti sciolti specificati nel piano di controllo. 

 

2) Eseguire le rilevazioni su dimensioni, spessori, piani naturali e lavorati, intestature, confrontandoli con i 

criteri di accettabilità per l’uniformità del prodotto esaminato definito nel Regolamento di Qualità del 

Marchio “Porfido Trentino Controllato”. 

 

3) Riportare i dati del controllo nel modulo 13. 

 

4) Consegnare, al termine dei controlli della giornata, il modulo 13 al responsabile della Qualità, che 

provvederà ad archiviarlo nel modo previsto. 

Se il produttore lo richiede, il controllore è tenuto a comunicargli l’esito del controllo. 

Se l’esito risulta negativo il controllore deve informare il produttore e la Segreteria Operativa nello stesso 

giorno al fine di procedere alla predisposizione della documentazione informativa ufficiale. 

La comunicazione viene effettuata dalla Segreteria Operativa a mezzo fax o e-mail 

E.S.PO. 
PROCEDURA OPERATIVA 

PRCQ13 
Sassi grezzi sciolti 

PORFIDO 
DI QUALITA’ 
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ATTIVITA’  DOCUMENTI 

1 

Scelta dei campioni 
 

  

   

2 

Controllo delle dimensioni 

 

Regolamento Qualità 

   

3 

Controllo della lavorazione 

  
Regolamento Qualità 

 

   

4 

Controllo dei difetti 

 

Regolamento Qualità 

   

5 

Calcolo delle percentuali totali di 
scarto 

 

Regolamento Qualità 

   

6 
Controllo conformità rispetto al 

marchio 

 

Regolamento Qualità 

   

7 

Redazione modulo di controllo 

 

Modulo 12 

   

8 

Archiviazione verbale 

 

ARCHIVIO 

 

E.S.PO. 
PROCEDURA OPERATIVA 

PRCQ13 
Sassi grezzi sciolti (controllo facoltativo) 

PORFIDO 
DI QUALITA’ 



                                                                                                                                                                             51 
   

 
 

E.S.PO. 

PROCEDURA OPERATIVA 
PRCQ14 

controllo condizioni piazzale, piani di carico, 
confezionamento bancali, casse, cavallette 

PORFIDO 
DI QUALITA’ 

 
 
 
DESCRIZIONE ATTIVITA’ 

 

1) Verificare le condizioni del piazzale 

Verificare il piano di carico degli elementi sciolti 

Verificare la separazione dei prodotti 

Verificare il confezionamento di bancali, casse, cavallette 

Verificare la qualità di bancali, casse, cavallette e loro reggiature 

Verificare la segnatura di metratura o peso e segnalazione di operatore 

Verificare la scrittura delle caratteristiche di ordinazione. 

 

2) Stabilire l’esito del controllo (ideale per il prodotto; regolare e adeguato; non corrispondente ai requisiti). 

 

3) Riportare i dati del controllo nel modulo 13. 

 

4) Consegnare, al termine del controllo, il modulo 13 al Responsabile della Qualità. 
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E.S.PO. 

PROCEDURA OPERATIVA 
PRCQ14 

controllo condizioni piazzale, piani di carico, 
confezionamento bancali, casse, cavallette 

PORFIDO 
DI QUALITA’ 

ATTIVITA’  DOCUMENTI 

1 

Verifica area di carico prodotti sciolti 
  

   

2 

Verifica separazione prodotti 
  

   

3 

Controllo confezione bancali, casse, 

cavallette 

  

   

4 

Controllo di conformità 
  

   

5 

Redazione modulo di controllo  Modulo 13 

   

6 

Archiviazione verbale  ARCHIVIO 

 

 

 



                                                                                                                                                                             53 
   

 

E.S.PO. 

PROCEDURA OPERATIVA 
PRCQ15 

controllo esecuzione analisi fisico-meccaniche 
della materia prima 

PORFIDO 
DI QUALITA’ 

 
 
 
DESCRIZIONE ATTIVITA’ 

 

Il Responsabile della Qualità deve verificare che, con frequenza annuale, ogni azienda del Sistema di 

Controllo disponga dei documenti di marcatura CE aggiornati e in vigore e provvede all’apposizione della 

marcatura stessa. 

Ai fini di tale verifica, è sufficiente che la copia originale dell’esito (modulo) emesso dal laboratorio di analisi 

sia consegnata al responsabile della Qualità, al quale è assegnata la Responsabilità della sua archiviazione per 

un periodo di almeno cinque anni, e dell’accesso. 

Tutte le analisi devono essere eseguite nello stesso laboratorio, il cui nome deve essere comunicato per tempo 

alle aziende interessate. 

Il Responsabile della Qualità procede a compilare il Modulo 14 in tutte le sue parti. 
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2.7.   Procedura di archiviazione dei documenti di registrazione della qualità 
L’archiviazione dei documenti di registrazione della qualità è eseguita entro il mese successivo ai periodi di 

controllo per i Moduli 01 - 02- 03 - 04 - 05 - 06 - 07 - 08 - 09 - 10 – 11 - 12 e MOD. F. Alle schede di 

controllo è allegato l’esito dei controlli per Produttore. 

La responsabilità dell’archiviazione e dell’Archivio è del Responsabile della Qualità per il tramite della 

Segreteria Operativa. 

L’accesso alle schede di controllo è limitata a: 

- Responsabile della Qualità 

- Controllori 

- Delegati dal Responsabile della Qualità 

- Ai Produttori che lo desiderano può essere fornita copia dei moduli inerenti i propri controlli. 

2.8.   Procedura di Controllo della documentazione 

- Scopo 

Definire le modalità e le responsabilità per la gestione controllata della documentazione del Sistema di 

Controllo rilevante ai fini del Marchio di Qualità “Porfido del Trentino Controllato” . 

- Campo di applicazione 

La procedura si applica a: 

- Regolamento del Marchio di Qualità “Porfido Trentino Controllato” 

- Regolamento del Sistema Qualità 

- Procedure operative di controllo qualità 

- Emissione, registrazione, approvazione dei documenti e dei dati come richiesto per la certificazione di 

Sistema di Qualità. 

- Identificazione dei documenti 

I documenti sono identificati con un codice alfanumerico 

- Responsabilità di gestione 

Il Regolamento del controllo di qualità del Marchio “Porfido Trentino Controllato” e cioè del Manuale, delle 

procedure operative, e dei moduli è redatto dal Responsabile di Qualità, approvato dall’assemblea dei soci di 

E.S.PO. 

Per ogni singolo documento cartaceo redatto e completato è prevista la firma di chi lo compila. 

La distribuzione e l’archiviazione dei documenti sono a carico del Responsabile della Qualità. 

Sui documenti superati viene apposta la dicitura ANNULLATO. 

Il tempo di conservazione dei documenti è di 5 (cinque) anni dalla data di archiviazione. 

- Accesso ai documenti 

La consultazione del Manuale è possibile per Produttori aderenti al sistema di controllo e per i clienti dei 

Produttori. 

La consultazione delle Procedure Operative e dei moduli è consentita ai Produttori aderenti. 

La lista dei Produttori aderenti è visibile per Produttori e clienti. 
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E.S.PO. 

  

 

  

MARCHIO DI QUALITA’ 
“PORFIDO TRENTINO 

CONTROLLATO” 
   

PORFIDO TRENTINO 
CONTROLLATO  PORFIDO DI QUALITA’ 

 

DATA DEL CONTROLLO   Modulo 01
 

 
PRODUTTORE:  

 
 
TIPO PRODOTTO 
CUBETTI 

4/6 6/8 8/10 10/12 12/14 14/18 tozzetti 

quantità controllata n. 100 100 100 100 50 50 100 

CONFORMITA’         altezza 
 

4 – 6 
 

5,5 - 8 7,5 - 11 10 - 13 12 - 15 14 - 20 4 - 6 
 Lati 4 - 7 6 - 9 8 - 12 10 - 14 12 - 16 14 - 20 6 - 9 
 lati e coste ortogonali al piano con sottosquadra massima di cm. 1,5 per lato 
NON CONFORMITA’ 
RISCONTRATE: 

       

spessori superiori   n°        

spessori inferiori n°        

dimensioni testa n°        

lavorazione n°        

ALTRI DIFETTI:         

Lassi n°        

Marcio n°        

Segato  n°        

TOTALE 
QUANTITA’ 
NON CONFORME 

  n°        

 

TOLLERANZA 
MASSIMA 
CONSENTITA 10% 

n° 10
 

+
 

10
 

+
 

10
 

+
 

10
 

+
 5 +
 5 +
 

10
 

+
 

CLASSIFICAZIONE  MARCHIO 
NEL  PRESENTE  CONTROLLO M

 

N
O

M
 

M
 

N
O

M
 

M
 

N
O

M
 

M
 

N
O

M
 

M
 

N
O

M
 

M
 

N
O

M
 

M
 

N
O

M
 

 
LEGENDA: M = MARCHIO DI QUALITA’ con tolleranze fino al 10% 

        di cui marcio + lasso non oltre il 2%  
NOM = No Marchio Fuori Tolleranze Minime oltre il 10%  
 

 
 

OSSERVAZIONI:  

 Firma 
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E.S.PO. 

  

 

  

MARCHIO DI QUALITA’ 
“PORFIDO TRENTINO 

CONTROLLATO” 
   

PORFIDO TRENTINO 
CONTROLLATO  PORFIDO DI QUALITA’ 

DATA DEL CONTROLLO   Modulo 02
 

 
PRODUTTORE:  

 
 

TIPO PRODOTTO 
BINDERI 

 da cm 10 da cm 12 giganti 12 giganti 14 

quantità controllata n.  50 50 50 50 50 

CONFORMITA’          altezza cm. 5/8 8/11 10/15 15/20 15/20 
 lung cm. 15/40 15/40 15/40 20/40 20/40 
NON CONFORMITA’ 
RISCONTRATE:  

     

spessori superiori n°      

spessori inferiori n°      

lunghezza inferiore n°      

larghezza testa n°      

Lavorazione n°      

ALTRI DIFETTI:       

marcio /lasso n°      

Rotture n°      

TOTALE QUANTITA’ 
NON CONFORME 

n°      

 

TOLLERANZA MASSIMA 
CONSENTITA   (8% ) 

n° 4 +
 4 +
 4 +
 4 +
 4 +
 

CLASSIFICAZIONE  MARCHIO 
NEL  PRESENTE  CONTROLLO M

 

N
O

M
 

M
 

N
O

M
 

M
 

N
O

M
 

M
 

N
O

M
 

M
 

N
O

M
 

 
LEGENDA: M = MARCHIO DI QUALITA’ con tolleranze fino al 8% 

        di cui marcio + lasso non oltre il 2% 
NOM = No Marchio Fuori Tolleranze Minime oltre 8% 
La larghezza degli elementi con qualità potrà variare sul lato in vista di +/- 0,5 cm rispetto a quanto dichiarato 

 
 

OSSERVAZIONI:  

 Firma 
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E.S.PO. 

  

 

  

MARCHIO DI QUALITA’ 
“PORFIDO TRENTINO 

CONTROLLATO” 
   

PORFIDO TRENTINO 
CONTROLLATO  PORFIDO DI QUALITA’ 

DATA DEL CONTROLLO   Modulo 03
 

 
PRODUTTORE:  

 
 

 
LEGENDA: M = MARCHIO DI QUALITA’ con tolleranze fino al 7% 

        di cui marcio + lasso non oltre il 3% 
NOM = No Marchio Fuori Tolleranze Minime oltre il 7% 

 
 

OSSERVAZIONI:  

 Firma 

TIPO PRODOTTO 
LASTRE IRREGOLARI 

 normali sottili giganti giganti sottili 

Operatore:      

peso dichiarato a vista kg.     

peso effettuato a controllo kg.     

CONFORMITA’:            
diagonale minima  
spessore 

cm. 
cm. 20 
2 - 5 

cm. 20 
1 - 3 

cm. 40 
3 - 7 

cm. 40 
2 – 4 

NON CONFORMITA’ 
RISCONTRATE: 

 
 

    

diagonale minima kg.     

spessori maggiori kg.     

spessori minori kg.     

rotture ( al 50% nel gig. sottile) kg.     

marcio /lasso kg.     

piano cava kg.     

TOTALE QUANTITA’ 
NON CONFORME 

kg.     
      

TOLLERANZA MASSIMA CONSENTITA  
(7% ) 7 

%
 

+
 

7 
%

 

+
 

7 
%

 

+
 

7 
%

 

+
 

CLASSIFICAZIONE MARCHIO  
NEL PRESENTE CONTROLLO M

 

N
O

M
 

M
 

N
O

M
 

M
 

N
O

M
 

M
 

N
O

M
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E.S.PO. 

  

 

  

MARCHIO DI QUALITA’ 
“PORFIDO TRENTINO 

CONTROLLATO” 
   

PORFIDO TRENTINO 
CONTROLLATO  PORFIDO DI QUALITA’ 

DATA DEL CONTROLLO   Modulo 04
 

 
PRODUTTORE:  

 
 

TIPO PRODOTTO 
PIASTRELLE A SPACCO                          

da 
cm. 

    

Operatore     

metratura dichiarata esclusa di fuga mq.     

metratura dichiarata compresa di fuga mq.     

CONFORMITA’: 
spessore da cm. 3 a 6 oppure da 1 a 3 oppure da 5 a 8 
larghezza + o – mm. 5 per M;      lunghezza pari o superiore alla larghezza 
lati a squadra e cioè ad angolo retto;      la variazione di coltello potrà essere max. cm 3 

NON CONFORMITA’ 
RISCONTRATE: 

 
 

    

metratura in più ml.     

metratura in meno ml.     

spessori maggiori ml.     

spessori minori ml.     

lunghezza/larghezza ml.     

cattiva lavorazione 
(piani spigoli squadra) 

ml.     

ALTRI DIFETTI:       

lassi ml.     

marcio ml.     

rotture ml.     

TOTALE QUANTITA’ 
NON CONFORME 

ml.     

TOLLERANZA MASSIMA 
CONSENTITA   (4%)  

ml.     

CLASSIFICAZIONE  MARCHIO 
NEL  PRESENTE  CONTROLLO 

     

 
LEGENDA: M = MARCHIO DI QUALITA’ con tolleranze fino al 4%,  di cui marcio + lasso non oltre il 2% 

NOM = No Marchio Fuori Tolleranze Minime oltre il 4% 
  
OSSERVAZIONI:  

 Firma 
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E.S.PO. 

  

 

  

MARCHIO DI QUALITA’ 
“PORFIDO TRENTINO 

CONTROLLATO” 
   

PORFIDO TRENTINO 
CONTROLLATO  PORFIDO DI QUALITA’ 

DATA DEL CONTROLLO   Modulo 05
 

 
PRODUTTORE:  

 
 

TIPO PRODOTTO 
PIASTRELLE FRESATE PIANO 
CAVA 

cm.     

Operatore      

metratura dichiarata mq.      

CONFORMITA’: 
spessore da cm. 3 a 6 oppure da 1 a 3 oppure da 5 a 8 
lunghezze pari o superiori alle larghezze 
larghezze + o – mm. 2 per M 
lati a squadra + o – mm. 2 per M 
la variazione di coltello potrà essere max. cm 3 
NON CONFORMITA’ 
RISCONTRATE: 

 
 

    

metratura in + ml.     

metratura in - ml.     

spessori maggiori ml.     

spessori minori ml.     

lunghezza/larghezza ml.     

cattiva lavorazione 
(piani spigoli squadra) 

ml.     
 

altri difetti: 
 

lassi baffi ml.     
 

 
 

marcio rotture ml.     

TOTALE QUANTITA’ 
NON CONFORME 

ml.     

TOLLERANZA MASSIMA 
CONSENTITA   (2%) 

     

CLASSIFICAZIONE  MARCHIO 
NEL  PRESENTE  CONTROLLO 

     

 
LEGENDA: M  = Marchio Qualità con tolleranze fino al 2%  

NOM = No Marchio Fuori Tolleranze Minime oltre il 2%  
 
 

OSSERVAZIONI:  

 Firma 
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E.S.PO. 

  

 

  

MARCHIO DI QUALITA’ 
“PORFIDO TRENTINO 

CONTROLLATO” 
   

PORFIDO TRENTINO 
CONTROLLATO  PORFIDO DI QUALITA’ 

DATA DEL CONTROLLO   Modulo 06
 

 
PRODUTTORE:  

 
 

TIPO PRODOTTO 
LASTRE PIANO SEGATO 

fiammato semilucidato lucidato sabbiato 

LAVORAZIONI SPECIALI: 
- se a misure fisse su ordinazione; 
controllabili solo a vista;  
- indispensabili però la segnalazione di quantità, 

misure e spessori sulla paletta; 
- Tolleranza nello spessore + o - mm 2 per M 

    

caratteristiche:     

CONFORMITA’: 
fiammatura uniforme senza bolle o rigatura 
semilucidatura al 60% di lucido e 40% di piano cava 

NON CONFORMITA’ 
RISCONTRATE: 

 
 

    

lavorazione ml.     

spigoli -  rotture ml.     

lassi -  marcio ml.     

CLASSIFICAZIONE  MARCHIO 
NEL  PRESENTE  CONTROLLO 

 
 

    

 
LEGENDA: M = Marchio Qualità con tolleranze fino al 2%  

NOM = No Marchio Fuori Tolleranze Minime oltre il 2%  

 

 

OSSERVAZIONI:  

 Firma 
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E.S.PO. 

  

 

  

MARCHIO DI QUALITA’ 
“PORFIDO TRENTINO 

CONTROLLATO” 
   

PORFIDO TRENTINO 
CONTROLLATO  PORFIDO DI QUALITA’ 

DATA DEL CONTROLLO   Modulo 07
 

 
PRODUTTORE:  

 
 

TIPO PRODOTTO testa testa testa testa lavorata 
CORDONI spaccata segata piano cava scalpellata fiammata bocciardata 

dimensioni prodotto       

CONFORMITA’:       
- giunti (segati o a spacco) ortogonali alla testa per 15 cm almeno; 
- altezze cordoni spess 5-8 da cm. 20 a 25; spess 10-15 da cm. 23 a 25; 
- spessorazione minima cm. 5 sul fianco interno; 
- tolleranze: larghezza 0,5 cm. in testa spaccata; 2 mm. negli altri tipi; 
- lunghezza minima cm. 30 per cordoni a spacco, cm 40 per altre tipologie. 
- ammaloramento o lasso max n. 1 per paletta. 
NON CONFORMITA’ 
RISCONTRATE: 

      

altezza ml.       

lunghezza ml.       

larghezza ml.       

giunti/ 
spessorazione 

ml.       

lavorazione ml.       

rotture ml.       

TOLLERANZA 
MASSIMA 
CONSENTITA  

4%  2%  2%  2%  2%  2% 

CLASSIFICAZIONE  
MARCHIO 
NEL  PRESENTE  
CONTROLLO 

      

 
LEGENDA: M = Marchio Qualità con tolleranze fino al 4% per CORDONI A SPACCO, fino al 2% per CORDONI LAVORATI 

NOM = No Marchio Fuori Tolleranze oltre il 4% per CORDONI A SPACCO, oltre il 2% per CORDONI LAVORATI 

 

 

OSSERVAZIONI:  

 Firma 
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E.S.PO. 

  

 

  

MARCHIO DI QUALITA’ 
“PORFIDO TRENTINO 

CONTROLLATO” 
   

PORFIDO TRENTINO 
CONTROLLATO  PORFIDO DI QUALITA’ 

DATA DEL CONTROLLO   Modulo 08
 

 
PRODUTTORE:  

 
 

 

TIPO PRODOTTO PIANO CAVA PIANO CAVA coste segate e lavorate 
GRADINI COPERTINE coste spacco coste segate spaccate fiammate bocciardate 

caratteristiche      

CONFORMITA’: 
- spessorazione costa vista minimo cm. 5; 
- spessore totale: massimo cm. 2 oltre la costa vista; 
- tolleranza nello spessore della costa vista a spacco mm. 5 per M; 
- tolleranza nello spessore della costa lavorata mm. 2 per M; 
- lunghezza minima per elementi a spacco cm. 35; 
- lunghezza minima per elementi lavorati cm. 40; 
- ammaloramento o lasso non è ammesso. 

NON CONFORMITA’ 
RISCONTRATE: 

 
 

     

piano superiore ml.      

spessore ml.      

spessorazione ml.      

spigoli – rotture  ml.      

TOLLERANZA 
CONSENTITA   (2% ) 

     

CLASSIFICAZIONE  MARCHIO 
NEL  PRESENTE  CONTROLLO 

     

 
LEGENDA: M  = Marchio Qualità con tolleranze fino al 2%  

NOM = No Marchio Fuori Tolleranze oltre il 2%  

 

 

OSSERVAZIONI:  

 Firma 
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E.S.PO. 

  

 

  

MARCHIO DI QUALITA’ 
“PORFIDO TRENTINO 

CONTROLLATO” 
   

PORFIDO TRENTINO 
CONTROLLATO  PORFIDO DI QUALITA’ 

DATA DEL CONTROLLO   Modulo 09
 

 
PRODUTTORE:  

 
 

TIPO PRODOTTO PIANO CAVA PIANO SEGATO 
ALZATE, ZOCCOLI, 
BATTISCOPA 

coste segate fiammato lucidato semilucidato sabbiato 

quantità controllata ml.      

spessore cm.      

larghezza cm.      

CONFORMITA’:       
- spessore: da cm. 1 a 3 nel piano cava; 
- spessore: da cm. 1 o da cm 1½ o da cm. 2 nei piani lavorati con tolleranza ± 2 mm.; 
- lunghezza minima il doppio della larghezza per elementi fino a cm. 10; 
- tolleranza in altezza  + o – 2 mm; 

NON CONFORMITA’ 
RISCONTRATE: 

     

piano in vista ml.      

spessore ml.      

altezza ml.      

lunghezza minima ml.      

lavorazione ml.      

TOLLERANZA 
CONSENTITA 

% 4% 2% 2% 2% 2% 

CLASSIFICAZIONE  MARCHIO 
NEL  PRESENTE  CONTROLLO 

     

 
LEGENDA: M  = Marchio Qualità con tolleranze fino al 4% per elementi PIANO CAVA, fino al 2% per elementi LAVORATI 

NOM = No Marchio Fuori Tolleranze oltre il 4% per elementi PIANO CAVA, oltre il 2% per elementi LAVORATI 

 

 

OSSERVAZIONI:  

 Firma 
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E.S.PO. 

  

 

  

MARCHIO DI QUALITA’ 
“PORFIDO TRENTINO 

CONTROLLATO” 
   

PORFIDO TRENTINO 
CONTROLLATO  PORFIDO DI QUALITA’ 

DATA DEL CONTROLLO   Modulo 10
 

 
PRODUTTORE:  

 
 

TIPO PRODOTTO: TRANCIATI 
tranciato da 
rivestimento 

bugnato da costruzione 
smolleri 

rivest.   /      pavim. 

altezza costa vista cm. 7/14 12/25 7/14 12/25 3/10 3/10 

massima profondità entranza 
(spessore) cm. 

10/14 10/14 10/20 10/30 4-6 8-13 

Lunghezza cm.  ≥ altezza ≥ altezza ≥ altezza ≥ altezza ≥ 15 ≥ 15 

CONFORMITA’: 
coste a spacco e tranciatura testate ortogonale 

NON CONFORMITA’ 
RISCONTRATE: 

      

costa in vista        

entranza        

spessori        

per bugnato faccia a vista 
convessa 

       

intestazioni         

TOLLERANZA 
CONSENTITA (5%) 

       

CLASSIFICAZIONE  MARCHIO 
NEL  PRESENTE  CONTROLLO 

      

 
LEGENDA: M = Marchio Qualità con tolleranze fino al 10%  

NOM = No Marchio Fuori Tolleranze oltre il 10%  

 

 

OSSERVAZIONI:  

 Firma 



                                                                                                                                                                             65 
   

 

E.S.PO. 

  

 

  

MARCHIO DI QUALITA’ 
“PORFIDO TRENTINO 

CONTROLLATO” 
   

PORFIDO TRENTINO 
CONTROLLATO  PORFIDO DI QUALITA’ 

DATA DEL CONTROLLO   Modulo 11
 

 
PRODUTTORE:  

 
 

TIPO PRODOTTO 
CUBETTI QUADRI 

8x8 9x9 9x9 10x10 10x10 10x10 
 4/6 6/8 4/6 6/8 8/10 

quantità controllata n. 100 100 100 100 100 100 

CONFORMITA’         altezza  4 – 6 5,5 - 8 4 – 6 5,5 - 8 7,5 - 11 

 lati ± 5 mm ± 5 mm ± 5 mm ± 5 mm ± 5 mm ± 5 mm 

NON CONFORMITA’ 
RISCONTRATE: 

      

spessori superiori n°       

spessori inferiori n°       

dimensioni testa n°       

lavorazione n°       

ALTRI DIFETTI:        

lassi n°       

marcio n°       

segato  n° 
 

      

TOTALE 
QUANTITA’ 
NON CONFORME 

n° 
 

      

TOLLERANZA 
CONSENTITA 

n° 
 

5 +
 5 +
 5 +
 5 +
 5 +
 5 +
 

CLASSIFICAZIONE  MARCHIO 
NEL  PRESENTE  CONTROLLO M

 

N
O

M
 

M
 

N
O

M
 

M
 

N
O

M
 

M
 

N
O

M
 

M
 

N
O

M
 

M
 

N
O

M
 

 
LEGENDA: M = Marchio Qualità con tolleranze fino al 5%  

        di cui marcio + lasso max 2%  
NOM = No Marchio Fuori Tolleranze oltre il 5%  

 
 

OSSERVAZIONI:  

 Firma 
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MARCHIO DI QUALITA’ 
“PORFIDO TRENTINO 

CONTROLLATO” 
   

PORFIDO TRENTINO 
CONTROLLATO  PORFIDO DI QUALITA’ 

 

DATA DEL CONTROLLO   Modulo 12
 

 
PRODUTTORE:  

 
 
TIPO PRODOTTO 
PRODOTTI 
BURATTATI 

Ciottolo 
tubolare 

testa piana 

Ciottolo 
tubolare 

testa piana 

Ciottolo 
tubolare 

testa piana 

Ciottolo 
piatto testa 

piana 

Ciottolo 
piatto testa 

piana 

Ciottolo 
piatto testa 

piana 

Ciottolo 
piatto testa 

piana 

 
testa 4/6 

spessore 4/6 
testa 3/18 

spessore 6/8 
testa 4/12 

spessore 8/10 
testa 4/15 

spessore 3/4 
testa 4/15 

spessore 4/6 
testa 4/20 

spessore 6/8 
testa 4/20 

spessore 8/10 

quantità controllata n. 100 100 100 100 100 100 100 

CONFORMITA’         altezza 
 

4 – 7 
 

5,5 – 8,5 7,5 - 11 3 – 4 4 – 6 5,5 – 8,5 7,5 – 10,5 
 Lati 3,5 - 7 3 – 18,5 3,5 – 12,5 4 - 15 4 - 15 3 – 22 3 - 22 
 lati e coste ortogonali al piano con sottosquadra massima di cm. 1,5 per lato 
NON CONFORMITA’ 
RISCONTRATE: 

       

spessori superiori   n°        

spessori inferiori n°        

dimensioni testa n°        

lavorazione n°        

ALTRI DIFETTI:         

Marcio n°        

TOTALE 
QUANTITA’ 
NON CONFORME 

  n°        

 

TOLLERANZA 
MASSIMA 
CONSENTITA 5% 

n° 5 +
 5 +
 5 +
 5 +
 5 +
 5 +
 5 +
 

CLASSIFICAZIONE  MARCHIO 
NEL  PRESENTE  CONTROLLO M

 

N
O

M
 

M
 

N
O

M
 

M
 

N
O

M
 

M
 

N
O

M
 

M
 

N
O

M
 

M
 

N
O

M
 

M
 

N
O

M
 

 
LEGENDA: M = MARCHIO DI QUALITA’ con tolleranze fino al 5% 

NOM = No Marchio Fuori Tolleranze Minime oltre il 5%  
 

 
 

OSSERVAZIONI:  

 Firma 
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MARCHIO DI QUALITA’ 
“PORFIDO TRENTINO 

CONTROLLATO” 
   

PORFIDO TRENTINO 
CONTROLLATO  PORFIDO DI QUALITA’ 

 

DATA DEL CONTROLLO   Modulo 13
 

 
PRODUTTORE:  

 
 
TIPO PRODOTTO 
SASSI GREZZI 

da cubetti da binderi 

(controllo facoltativo) spessore 4/11 spessore 11/15 

quantità controllata n. 1 benna 1 benna 

CONFORMITA’         altezza 
 

4 – 11 
 

11 - 15 
 Lati 2,5 volte lo spessore 2 volte lo spessore 
NON CONFORMITA’ 
RISCONTRATE: 

  

spessori superiori          n°   

spessori inferiori n°   

dimensioni testa n°   

ALTRI DIFETTI:    

Marcio n°   

TOTALE 
QUANTITA’ 
NON CONFORME 

n°   

TOLLERANZA 
MASSIMA 
CONSENTITA 7% 

n° 

7%
 

+
 

7%
 

+
 

CLASSIFICAZIONE  MARCHIO 
NEL  PRESENTE  CONTROLLO M

 

N
O

M
 

M
 

N
O

M
 

 
LEGENDA: M = MARCHIO DI QUALITA’ con tolleranze fino al 7% 

        di cui marcio + lasso max 5%  
NOM = No Marchio Fuori Tolleranze Minime oltre il 7%  
 

 
 

OSSERVAZIONI:  

 Firma 
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E.S.PO. 

  

 

  

MARCHIO DI QUALITA’ 
“PORFIDO TRENTINO 

CONTROLLATO” 
   

PORFIDO TRENTINO 
CONTROLLATO  PORFIDO DI QUALITA’ 

DATA DEL CONTROLLO   Modulo 14
 

 
PRODUTTORE:  

 
 

LOGISTICA E PRESENTAZIONE MATERIALI 

TIPO PRODOTTO cubetti binderi lastre piastrelle cordoni Lavorati 
   irregolari a spacco segate   

condizione piazzale        

piano di carico    // //  // 

separazione prodotti   //  //  // 

confezionamento bancali // //      

segnalazione operatore // //      

segnalazione metratura e 
tipo 

// // //     

n. ordinazione e 
caratteristiche 

// // // //  //  

segnalazione peso // //  // // // // 

confezionamento casse 
e cavallette 

  // //  //  

Lavaggio prodotto        

regge e paraspigoli // // // //    
 

GIUDIZIO: 
 

1 =  ideale per il prodotto 
2 = regolare e adeguato 
3 = non corrispondente ai requisiti 
 

 

 

 

OSSERVAZIONI:  

 Firma 
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E.S.PO. 

  

 

  

MARCHIO DI QUALITA’ 
“PORFIDO TRENTINO 

CONTROLLATO” 
   

PORFIDO TRENTINO 
CONTROLLATO  PORFIDO DI QUALITA’ 

Modulo 15 

CONTROLLO ANALISI FISICO MECCANICHE 
DELLA MATERIA PRIMA  

E  
ACCERTAMENTO MARCATURA CE 

    

 PRODUTTORE:   

 LOCAZIONE:   

    
    

 DATA DI VERIFICA:   

 LABORATORIO ESECUTORE:   

 VALIDITA’ MARCATURA CE:   

 AGGIORNAMENTI E PROVE:   

 EVENTUALI VARIAZIONI RISCONTRATE:   
    
    
    
    
    

    
 

 

 Firma 
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MARCHIO DI QUALITA’ 
“PORFIDO TRENTINO 

CONTROLLATO” 
   

PORFIDO TRENTINO 
CONTROLLATO  PORFIDO DI QUALITA’ 

 

Modulo A 

 
DOMANDA FORMALE DI AMMISSIONE AL SISTEMA DI CONTROLLO 

PER IL MARCHIO “PORFIDO TRENTINO CONTROLLATO” 

 
 

DESCRIZIONE AZIENDA 
 

 Ragione Sociale   
 Indirizzo Sede   
 Telefono  Mail   
 Ubicazione Cava   
 Ubicazione Laboratorio   
 
 

prodotti in normale produzione 
 

 
 CUBETTI nelle varie pezzature 

 
SI NO   

 
 

BINDERI 
 

SI NO   

 
 

LASTRE IRREGOLARI 
 

SI NO   

 
 

PIASTRELLE A SPACCO 
 

SI NO   

 
 

CORDONI A SPACCO E LAVORATI 
 

SI NO   

 
 

PIASTRELLE FRESATE 
 

SI NO   

 

 

LASTRE LAVORATE 
lucidate/fiammate/semilucidate/sabbiate 
 

SI NO 
  

 

 

GRADINI COPERTINE BANCALI: 
a spacco e lavorati 
 

SI NO 
  

 

 

ZOCCOLI E BATTISCOPA 
a spacco e lavorati 
 

SI NO 
  

 TRANCIATO E SMOLLERI 
 

SI NO   

 
 

PRODOTI BURATTATI 
 

SI NO  
 
 

 
 

SASSI GREZZI 
 

SI NO   

 

Data  

Timbro e Firma  
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E.S.PO. 

  

 

  

MARCHIO DI QUALITA’ 
“PORFIDO TRENTINO 

CONTROLLATO” 
   

PORFIDO TRENTINO 
CONTROLLATO  PORFIDO DI QUALITA’ 

 

 

Modulo B 
 

DOMANDA FORMALE DI AMMISSIONE AL SISTEMA DI CONTROLLO 
 
 

ACCETTAZIONE DEL REGOLAMENTO 
 

 
Con la presente l’Azienda si impegna ad accettare le procedure, i criteri e le disposizioni contenute nel 
Regolamento del Sistema di Controllo Qualità e nel Manuale del Marchio Volontario di Qualità “Porfido 
Trentino Controllato”. 
 

  

Data  

Timbro dell’Azienda 

 
 
 
 

 
 
Responsabile Aziendale qualità signor  

Firma del Direttore dell’E.S.PO.  
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MARCHIO DI QUALITA’ 
“PORFIDO TRENTINO 

CONTROLLATO” 
   

PORFIDO TRENTINO 
CONTROLLATO  PORFIDO DI QUALITA’ 

 

Modulo C 
(parte A) 

 Spett.le,   
   
   

Albiano,   
 

La Segreteria Operativa di E.S.PO. del Porfido di Qualità 
 

Dichiara 
 

 

che a conclusione delle verifiche eseguite dall’apposita Commissione di controllo della Qualità nel 
mese di ……………………. condotte secondo le norme del regolamento Marchio di Qualità 
“Porfido Trentino Controllato”, i seguenti Vostri prodotti non risultano rispettare i parametri 
qualitativi consentiti per la commercializzazione:  

- 
 

  

- 
 

  

- 
 

  

- 
 

  

- 
 

  

- 
 

  

- 
 

  

- 
 

  

 

 

Vi invitiamo a provvedere immediatamente ad un controllo costante ed intensivo della produzione 
e rivolto a tutti gli operatori coinvolti nella realizzazione dei sopra citati prodotti. 
Entro 5 giorni sarà effettuato un ulteriore controllo senza preavviso. Si ricorda che a seguito di n. 2 
controlli negativi (più due supplementari) sui singoli prodotti verranno adottati i provvedimenti 
sanzionatori previsti dal Regolamento del Marchio “PORFIDO TRENTINO CONTROLLATO”. 
Cordiali saluti.  

 Il Responsabile Qualità  
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MARCHIO DI QUALITA’ 
“PORFIDO TRENTINO 

CONTROLLATO” 
   

PORFIDO TRENTINO 
CONTROLLATO  PORFIDO DI QUALITA’ 

 

Modulo C 
(parte B) 

 Spett.le,   
   
   

Albiano,   
 

 
La Segreteria Operativa di E.S.PO. del Porfido di Qualità 

 

 

Dichiara 
 

 

che a conclusione delle verifiche eseguite dall’apposita Commissione di controllo della Qualità nel 
mese di ……………………. condotte secondo le norme del regolamento Marchio di Qualità 
“Porfido Trentino Controllato”, i seguenti Vostri prodotti hanno ottenuto o mantenuto il Marchio 
di Qualità  

 
  

- 
 

  

- 
 

  

- 
 

  

- 
 

  

- 
 

  

- 
 

  

- 
 

  

- 
 

  

 

 

Potrete pubblicizzare detto marchio nella Vostra Azienda e fuori dalla stessa, nel rispetto delle 
norme di regolamento che avete sottoscritto ed esclusivamente per il periodo consentitoVi e cioè 
fino all’eventuale revoca del marchio. 
 
Cordiali saluti.  

 Il Responsabile Qualità  
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MARCHIO DI QUALITA’ 
“PORFIDO TRENTINO 

CONTROLLATO” 
   

PORFIDO TRENTINO 
CONTROLLATO  PORFIDO DI QUALITA’ 

 

Modulo D – foglio 1 

 
ELENCO UFFICIALE ADERENTI AL CONTROLLO QUALITA’ 

MARCHIO “PORFIDO CONTROLLATO” 
 

ANNO …………….. 

 
 Produttore iscrizione cancellazione 
1    
2    
3    
4    
5    
6    
7    
8    
9    
10    
11    
12    
13    
14    
15    
16    
17    
18    
19    
20    
21    
22    
23    
24    
25    
26    
27    
28    
29    
30    
31    
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MARCHIO DI QUALITA’ 
“PORFIDO TRENTINO 

CONTROLLATO” 
   

PORFIDO TRENTINO 
CONTROLLATO  PORFIDO DI QUALITA’ 

 

Modulo D – foglio 2 

 
ELENCO UFFICIALE ADERENTI AL CONTROLLO QUALITA’ 

MARCHIO “PORFIDO TRENTINO CONTROLLATO” 
 

ANNO ……………… 

 
 Produttore iscrizione cancellazione 
32    
33    
34    
35    
36    
37    
38    
39    
40    
41    
42    
43    
44    
45    
46    
47    
48    
49    
50    
51    
52    
53    
54    
55    
56    
57    
58    
59    
60    
61    
62    

 
Firma 
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MARCHIO DI QUALITA’ 
“PORFIDO TRENTINO 

CONTROLLATO” 
   

PORFIDO TRENTINO 
CONTROLLATO  PORFIDO DI QUALITA’ 

 

Modulo E – foglio 1 
 

RAPPORTO  SU VISITE 1° CONTROLLO ANNO …………………. 
    
Controllori:  

 
 
 PRODUTTORE DATA ORE TOTALI 
1     
2     
3     
4     
5     
6     
7     
8     
9     
10     
11     
12     
13     
14     
15     
16     
17     
18     
19     
20     
21     
22     
23     
24     
25     
26     
27     
28     
29     
30     
31     

 
Firma 
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MARCHIO DI QUALITA’ 
“PORFIDO TRENTINO 

CONTROLLATO” 
   

PORFIDO TRENTINO 
CONTROLLATO  PORFIDO DI QUALITA’ 

 

Modulo E - foglio 2 
 

RAPPORTO  SU VISITE 2° CONTROLLO ANNO …………………. 
    
Controllori:  

 
 
 PRODUTTORE DATA ORE TOTALI 
1     
2     
3     
4     
5     
6     
7     
8     
9     
10     
11     
12     
13     
14     
15     
16     
17     
18     
19     
20     
21     
22     
23     
24     
25     
26     
27     
28     
29     
30     
31     

 
Firma 
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MARCHIO DI QUALITA’ 
“PORFIDO TRENTINO 

CONTROLLATO” 
   

PORFIDO TRENTINO 
CONTROLLATO  PORFIDO DI QUALITA’ 

 

Modulo E - foglio 3 
 

RAPPORTO  SU VISITE ….° CONTROLLO ANNO …………………. 
    
Controllori:  
 
 
 PRODUTTORE DATA ORE TOTALI 
1     
2     
3     
4     
5     
6     
7     
8     
9     
10     
11     
12     
13     
14     
15     
16     
17     
18     
19     
20     
21     
22     
23     
24     
25     
26     
27     
28     
29     
30     
31     

 
Firma 
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MARCHIO DI QUALITA’ 
“PORFIDO TRENTINO 

CONTROLLATO” 
   

PORFIDO TRENTINO 
CONTROLLATO  PORFIDO DI QUALITA’ 

 

Modulo F 

POSIZIONE AZIENDALE RISPETTO AL MARCHIO DI QUALITA’ ANNO   

AZIENDA:   
 

Tipo Materiale 
Riporto anno 
precedente 

1° 
controllo 

2° controllo 3° controllo 
posizione 

31/12 
Cubetti 4/6      
Cubetti 6/8      
Cubetti 8/10      
Cubetti 10/12      
Cubetti 12/14      
Cubetti 14/18      
Tozzetti      
Cubetti quadri      
      
Binderi da 10 h. 5/8      
Binderi da 10 h. 8/11      
Binderi da 12      
Binderi giganti      
      
Irregolari normali      
Irregolari sottili      
Irregolari giganti      
Irregolari gig. sottili      
      
Piastrelle a spacco      
Piastrelle fresate      
      
Lastre lavorate      
      
Cordoni testa a spacco      
Cordoni testa segata      
Cordoni testa piano cava      
Cordoni testa lavorata      
      
Gradini a spacco      
Gradini lavorati      
      
Alzate e Battiscopa Piano Cava      
Alzate e Battiscopa Lavorate      
      
Tranciato      
Bugnato      
Smolleri      
Prodotti Burattati      
Sassi grezzi      

Legenda: M=Marchio Qualità; NOM= No Marchio Fuori Qualità; REV= Revocato. 

Firma 
 


