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Abstract 
Il presente elaborato è rivolt o ÁÌÌȭÁÐÐÌÉÃÁÚÉÏÎÅ ÄÉ ÓÏÌÕÚÉÏÎÉ ÁÄÁÔÔÉÖÅ ÓÕ ÆÁÂÂÒÉÃÁÔÉ 

esistenti ed ex novo di carattere industriale. È suddiviso in cinque principali sezioni: 

Il primo capitolo si concentra sulla definizione della tipologia costruttiva degli 

stabilimenti industria li tramite la ricerca storica, statistica e su casi realizzati. Questa è 

finalizzata a delineare i più diffusi sistemi costruttivi in ambito edilizio industriale, nonché 

le relative caratteristiche dimensionali prevalenti. 

La seconda parte analizza lo ÓÔÁÔÏ ÄÅÌÌȭÁÒÔÅ ÄÅÌÌÅ ÓÏÌÕÚÉÏÎÉ ÄÉ ÅÄÉÌÉÚÉÁ ÁÄÁÔÔÉÖÁ. In 

particolare, si approfondiscono le strutture a volumetria variabile e si valuta, per le 

soluzioni individuate, ÌȭÁÐÐÌÉÃÁÂÉÌÉÔÛ ÁÌÌÁ ÔÉÐÏÌÏÇÉÁ ÅÄÉÌÉÚÉÁ ÉÎÄÕÓÔÒÉÁÌÅȟ evidenziandone 

vantaggi e svantaggi rispetto alle tecniche costruttive tradizionali. 

A conclusione della ricerca, si delineano dei criteri generali per il progettista, come 

limiti dimensionali o esigenze costruttive, che favoriscano lo sviluppo di interventi con 

ÕÎȭÁÍÐÉÁ ÁÐÐÌÉÃÁÂÉÌÉÔÛ ÓÕ ÅÄifici esistenti, rimanendo adeguati agli standard moderni per 

il settore industriale. 

,ȭÕÌÔÉÍÁ ÐÁÒÔÅ ÄÅÌÌȭÅÌÁÂÏÒÁÔÏ ÓÉ ÓÕÄÄÉÖÉÄÅ ÎÅÌÌȭÁÐÐÌÉÃÁÚÉÏÎÅ ÄÅÌÌÅ ÌÉÎÅÅ ÇÕÉÄÁ ÄÅÆÉÎÉÔÅȟ 

attraverso la progettazione architettonica e strutturale di una soluzione adattiva per un 

caso studio reale. Si procede alla progettazione di massima e alla modellazione digitale 

architettonica dello stabilimento, verificandone la rispondenza alle normative vigenti per 

gli standard architettonici, urbanistici e di sicurezza strutturale con il dimensionamento 

della pÏÒÚÉÏÎÅ ÁÄÁÔÔÉÖÁ ÄÅÌÌȭÅÄÉÆÉÃÉÏȢ 

Infine, si eseguono le verifiche strutturali statiche e una valutazione della risposta 

sismica della struttura adattiva in relazione ai diversi gradi di apertura che essa può 

assumere. I risultati ÄÅÌÌȭÁÎÁÌÉÓÉ sono sfruttati per rilevare come varia il comportamento 

degli elementi mobili nel tempo, durante il movimento della struttura. 
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1   Tipologia costruttiva degli stabilimenti industriali  
 

 

1.1   Sviluppo storico ÄÅÌÌȭÉÎÄÕÓÔÒÉÁ 
0ÅÒ ÃÏÍÐÒÅÎÄÅÒÅ É ÍÏÔÉÖÉ Å ÌȭÅÖÏÌÕÚÉÏÎÅ ÃÈÅ ÎÅÌ ÔÅÍÐÏ ÐÏÒÔÁÎÏ ÁÌÌȭÉÎÄÕÓÔÒÉÁ ÃÈÅ 

conosciamo oggi, risulta opportuno inquadrarne i principali sviluppi storici.  

)Ì ÔÅÒÍÉÎÅ ȰÉÎÄÕÓÔÒÉÁȱ ÉÎ ÌÁÔÉÎÏ ÉÎÄÉÃÁ ÁÔÔÉÖÉÔÛ, operosità e diligenza, a significare 

qualsiasi attività produttiva umana, sia essa volta allȭÅÒÏÇÁÚÉÏÎÅ di un servizio, sia alla 

realizzazione di beni materiali. La concezione moderna del termine è spesso associata alla 

ȰÐÒÏÄÕÚÉÏÎÅ ÉÎÄÕÓÔÒÉÁÌÅȱ di prodotti finiti o semilavorati tramite processi tecnologici, a 

ÐÁÒÔÉÒÅ ÄÁÌÌÅ ÍÁÔÅÒÉÅ ÐÒÉÍÅȢ )Î ÔÁÌ ÓÅÎÓÏ î ÐÏÓÓÉÂÉÌÅ ÉÎÄÉÖÉÄÕÁÒÅ ÌȭÏÒÉÇÉÎÅ ÄÅÌÌȭÉÎÄÕÓÔÒÉÁ 

nella lavorazione preistorica della pietra e del legno, ma lo sviluppo di un complesso 

sistema organizzativo del lavoro si ha soltanto a partire dal rinascimento europeo, quando 

ÌȭÁÔÔÉÖÉÔÛ ÍÁÎÉÆÁÔÔÕÒÉÅÒÁ ÁÒÔÉÇÉÁÎÁÌÅ ÓÖÏÌÔÁ ÎÅÌÌÅ ÂÏÔÔÅÇÈÅ Å ÒÅÇÏÌÁÍÅÎÔÁÔÁ ÄÁÌÌÅ 

ÃÏÒÐÏÒÁÚÉÏÎÉ ÖÉÅÎÅ ÁÆÆÉÁÎÃÁÔÁ ÄÁÌÌȭÉÎÄÕÓÔÒÉÁ ȰÁ ÄÏÍÉÃÉÌÉÏȱ, ÎÅÌÌÁ ÑÕÁÌÅ ÌȭÉÍÐÒÅÎÄÉÔÏÒÅ in 

possesso delle materie prime ne affida la trasformazione ai dipendenti (spesso contadini 

con minime competenze tessili). Queste attività extra-agricole costituiscono il settore più 

dinamico della società europea del tempo, definito come protoindustria.1 

 

 

1.1.1   Dal mulino inglese alla fabbrica in laterizio 

Il declino del sopracitato siÓÔÅÍÁ ÏÒÇÁÎÉÚÚÁÔÉÖÏ Å ÌȭÁÖÖÅÎÔÏ ÄÅÌÌȭÉÎÄÕÓÔÒÉÁ ÍÏÄÅÒÎÁ 

hanno inizio alla fondazione da parte di John Lombe, nel 1713, del primo stabilimento 

dotato di una macchina per la lavorazione della seta alimentata tramite un mulino, dove 

erano impiegati 300 operai.  

Le ÍÁÎÉÆÁÔÔÕÒÅ ÃÈÅ ÓÏÒÇÏÎÏ ÉÎ ÑÕÅÓÔÏ ÐÅÒÉÏÄÏ ÓÉ ÉÎÓÅÄÉÁÎÏ ÁÌÌȭÉÎÔÅÒÎÏ ÄÉ ÔÒÁÄÉÚÉÏÎÉ 

produttive preesistenti, assumendo come prototipo per lo stabilimento i mulini a vento e 

ÁÄ ÁÃÑÕÁȢ 4ÁÌÉ ÓÔÒÕÔÔÕÒÅȟ ÄÁÌÌȭÉÎÇÌÅÓÅ ÄÅÎÏÍÉÎÁÔÅ ȰÍÉÌÌÓȱ ÐÏÉÃhé comprendono una 

macchina messa in movimento da energia naturale tramite un albero di trasmissione, 

risultano simili nel funzionamento, ma diversificate negli aspetti costruttivi, espressione 

delle tradizioni e dei materiali locali (figura 1.1.1.1). InfaÔÔÉ ÌȭÕÓÏ ÄÉ ÐÉÅÔÒÁ ÏÒÉÇÉÎÁÒÉÁ ÄÁ 

ÃÁÖÅ Ï ÃÏÒÓÉ ÄȭÁÃÑÕÁ ÖÉÃÉÎÉ ÁÌ ÓÉÔÏ ÄÉ ÃÏÓÔÒÕÚÉÏÎÅȟ ÄÉ ÌÁÔÅÒÉÚÉ ÎÅÌÌÅ ÐÉÁÎÕÒÅ ÁÒÇÉÌÌÏÓÅ Å ÄÉ 

coperture in legno e paglia, permette ai mulini di mimetizzarsi nella cultura locale senza 

generare alcun contrasto.2 

 

 

1. Ciriacono Salvatore, Protoindustria, lavoro a domicilio e sviluppo economico nelle campagne venete in 

epoca moderna, in Quaderni Storici, XVIII (1983): 57-80 

2. Borsi Franco, Introduzione alla archeologia industriale, Roma, Officina, 1978. 



2 CAPITOLO 1   TIPOLOGIA COSTRUTTIVA DEGLI STABILIMENTI INDUSTRIALI 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 1.1.1.1: A sinistra, fotografia del mulino di Heage, Inghilterra, 1961; 

Figura 1.1.1.2: A destra, fotografia della fabbrica Middleport Pottery di Burslem, Inghilterra, 2016.  

 

$ÁÌÌÁ ÓÅÃÏÎÄÁ ÍÅÔÛ ÄÅÌ Ȭχππ ÉÎ ÁÖÁÎÔÉȟ ÌÁ ÆÏÒÔÅ ÓÐÉÎÔÁ ÄÅÌÌȭÉÎÎÏÖÁÚÉÏÎÅ ÔÅÃÎÏÌÏÇÉÃÁ Å 

ÌȭÉÎtroduzione di nuove fonti di energia portano ad un cambiamento radicale nella 

ÃÏÎÃÅÚÉÏÎÅ ÄÅÌÌȭÉÎÄÕÓÔÒÉÁȟ ÃÏÎ ÌȭÉÎÔÒÏÄÕÚÉÏÎÅ ÄÉ ÍÁÃÃÈÉÎÅ ÁÚÉÏÎÁÔÅ ÍÅÃÃÁÎÉÃÁÍÅÎÔÅȟ 

inizialmente dal vapore prodotto bruciando il carbone di legna. 

Le conseguenze di tale rivoluzione industriale toccano ogni aspetto della società a 

ÐÁÒÔÉÒÅ ÄÁÌÌȭ)ÎÇÈÉÌÔÅÒÒÁ ÆÉÎÏ Á ÄÉÆÆÏÎÄÅÒÓÉ ÉÎ %ÕÒÏÐÁȠ ÖÉÅÎÅ ÉÎÔÒÏÄÏÔÔÁ ÕÎÁ ÐÉĬ ÅÆÆÉÃÉÅÎÔÅ 

organizzazione della produzione, attraverso la divisione e lo spostamento delle 

ÌÁÖÏÒÁÚÉÏÎÉ ÁÌÌȭÉÎÔÅÒÎÏ ÄÉ ÆÁÂÂÒiche appositamente costruite per poter contenere delle 

macchine di dimensioni sempre maggiori. In particolare la produzione tessile è la prima 

a dover adattarsi a questo sistema industriale moderno, seguita dalla siderurgia. Le 

costruzioni industriali di grandi dimensioni vengono quindi realizzate fuori dalle mura 

cittadine, per evitare limitazioni spaziali per futuri ampliamenti, mentre la necessità di 

spazio dei macchinari ÐÒÅÃÌÕÄÅ ÌȭÕÓÏ ÄÉ tecniche costruttive locali comportando ad un 

primo strappo nella continuità del paesaggio. 

'ÒÁÚÉÅ ÁÌÌȭÅÎÅÒÇÉÁ ÄÅÌ ÖÁÐÏÒÅ, la collocazione territoriale delle fabbriche non rimane 

ÐÉĬ ÖÉÎÃÏÌÁÔÁ ÄÁÌÌÁ ÐÒÅÓÅÎÚÁ ÄÉ ÃÏÒÓÉ ÄȭÁÃÑÕÁȟ ÐÅÒÔÁÎÔÏ ÇÌÉ ÉÎÓÅÄÉÁÍÅÎÔÉ ÐÒÏÄÕÔÔÉÖÉ ÓÉ 

dispongono lungo le principali vie commerciali, anche se Ìȭimpiego del laterizio o della 

pietra impedisce ancora di ottenere grandi aperture vetrate e ampie campate libere; in 

questo periodo gli edifici vengono sviluppati in altezza, per essere sufficientemente stretti 

affinché ÌȭÉÌÌÕÍÉÎÁÚÉÏÎÅ ÎÁÔÕÒÁÌÅ riesca Á ÐÅÒÍÅÁÒÅ ÌȭÉÎÔÅÒÎÏ (figura 1.1.1.2). Soltanto le 

strutture più innovative fanno anche uso di colonne in ghisa o ferro, a sostegno di volte 

lapidee, per raggiungere altezze complessive maggiori. 3 

 

 

 

3. Cerato Silvia, Il progetto urbano secondo un approccio multidisciplinare: analisi e rifunzionalizzazione 

ÄÅÌÌȭÁÒÅÁ ÄÉ ÕÎ ÍÁÎÕÆÁÔÔÏ ÉÎÄÕÓÔÒÉÁÌÅ ÌÕÎÇÏ ÌÁ 2ÉÖÉÅÒÁ ÄÅÌ "ÒÅÎÔÁ, tesi di laurea magistrale, Padova, 2014-

2015, Andrea Giordano relatore 
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1.1.2   Strutture in acciaio e catena di montaggio 

Nonostante la grande depressione economica del 1873, lȭÅÓÐÁÎÓÉÏÎÅ ÄÅÌÌÁ ÆÁÂÂÒÉÃÁ 

in Europa e in altri continenti prosegue nei due secoli successivi grazie allo stretto 

rapporto tra scienza, tecnologia e industria, che permettono ÌȭÉÍÐÌÅÍÅÎÔÁÚÉÏÎÅ ÄÉ ÎÕÏÖÅ 

ÆÏÎÔÉ ÄÉ ÅÎÅÒÇÉÁ ÑÕÁÌÉ ÉÌ ÐÅÔÒÏÌÉÏ Å ÌȭÅÌÅÔÔÒÉÃÉÔÛȟ ÏÌÔÒÅ ÁÌÌȭÉÎÎÏÖÁÚÉÏÎÅ dei sistemi di 

comunicazione e trasportoȢ !ÇÌÉ ÉÎÉÚÉ ÄÅÌ Ȭωππ ÌÁ ÃÒÅÓÃÉÔÁ ÅÃÏÎÏÍÉÃÁ ÒÉÐÒÅÎÄÅ ÉÍÐÅÔÕÏÓÁȟ 

pertanto la società e le aziende, di dimensioni sempre crescenti, sono soggette a profondi 

processi di trasformazione. Tra le numerose invenzioni come il motore a scoppio e 

lampadina, a mutare maggiormente le tecniche costruttive è il rinnovamento del processo 

ÐÒÏÄÕÔÔÉÖÏ ÄÅÌÌȭÁÃÃÉÁÉÏ ÃÏÎ ÌȭÉÎÔÒÏÄÕÚÉÏÎÅ ÄÅlle tecniche Bessemer e Gilchrist-Thomas. 

,Á ÐÒÏÄÕÚÉÏÎÅ ÁÄ ÕÎ ÐÒÅÚÚÏ ÃÏÍÐÅÔÉÔÉÖÏ ÄÅÌÌȭÁÃÃÉÁÉÏ ÒÅÎÄÅ ÐÏÓÓÉÂÉÌÅ ÌÁ ÓÕÁ 

applicazione in numerosi campi, dai trasporti alle macchine industriali, e alle costruzioni, 

che raggiungono dimensioni senza precedenti. IÌ ÒÕÏÌÏ ÃÅÎÔÒÁÌÅ ÎÅÌÌȭÉÎÄÕÓÔÒÉÁ ÐÁÓÓÁ ÄÁÌ 

tessile alla siderurgia, e ai nuovi settori di chimica ed elettromeccanica, i quali sono però 

caratterizzati da una maggiore intensità tecnologica e di capitale, che rendono difficoltosi 

gli investimenti da parte di imprese familiari. Questo porta alla formazione delle nuove 

società per azioni e alla concentrazione di diversi rami specializzati in singole industrie, 

riducendo la libera concorrenza e rendendo necessari stabilimenti più estesi o collegati 

dai nuovi ed efficienti sistemi di trasporto. 

!ÌÌȭÉÎÔÅÒÎÏ ÄÅÌÌÅ ÓÔÅÓÓÅ ÆÁÂÂÒÉÃÈÅ ÓÉ ÉÍÐÌÅÍÅÎÔÁÎÏ ÎÁÓÔÒÉ ÔÒÁÓÐÏÒÔÁÔÏÒÉȟ ÅÌÅÖÁÔÏÒÉȟ 

montacarichi e sistemi di tubature e valvole per facilitare il flusso della produzione e 

aumentare la produttività ÔÒÁÍÉÔÅ ÕÎÁ ȰÏÒÇÁÎÉÚÚÁÚÉÏÎÅ ÓÃÉÅÎÔÉÆÉÃÁ ÄÅÌ ÌÁÖÏÒÏȱ secondo i 

principi di F. W. Taylor, che prevedono la scomposizione del ciclo produttivo in operazioni 

il più possibile elementari. )Ì ÐÒÉÍÏ ÅÓÅÍÐÉÏ ÄÉ ÁÐÐÌÉÃÁÚÉÏÎÅ ÄÅÌ ȰÔÁÙÌÏÒÉÓÍÏȱ ÁÖÖÉÅÎÅ ÎÅÌ 

1913, ÃÏÎ ÌȭÉÎÄÕÓÔÒÉÁ ÁÕÔÏÍÏÂÉÌÉÓÔica di Henry Ford, che ÒÉÏÒÇÁÎÉÚÚÁ ÌȭÉÎÔÅÒÏ ÓÔÁÂÉÌÉÍÅÎÔÏ 

attorno alla catena di montaggio per il primo modello prodotto in serie (figura 1.1.2.1).4 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 1.1.2.1: Produzione automobilistica in serie nello stabilimento Ford Motor Company, Michigan, 1903. 

 

4. https://www.treccani.it/enciclopedia/industria#lediliziaindustriale -1 

https://www.treccani.it/enciclopedia/industria#lediliziaindustriale-1
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Le tecniche costruttive con acciaio strutturale ÖÅÄÏÎÏ ÕÎȭÁÍÐÉÁ ÁÐÐÌÉÃÁÚÉÏÎÅ in fino 

ÁÌÌȭÁÖÖÅÎÔÏ ÄÅÌ ÃÁÌÃÅÓÔÒÕÚÚÏ ÁÒÍÁÔÏȟ e risultano ÔÕÔÔȭÏÒÁ ÕÔÉÌÉÚÚÁÔe anche per stabilimenti 

industriali, con interassi tra le maglie strutturali quadrate o rettangolari tra gli 8 e i 24 

metri  e travi standardizzate o reticolari. ,ȭÕÓÏ ÄÉ ÑÕÅÓÔÏ materiale, rispetto alle tecniche 

precedenti, presenta una eccezionale rapidità di costruzione e un basso impiego di mano 

ÄȭÏÐÅÒÁȟ ÐÅÒÍÅÔÔÅÎÄÏ ÄÉ ÒÁÇÇÉÕÎÇÅÒÅ ÇÒÁÎÄÉ ÌÕÃÉ Å ÓÏÖÒÁÃÃÁÒÉÃÈÉȟ ÃÏÎ ÕÎ ÉÎÇÏÍÂÒÏ ÄÅÉ 

pilastri ridotto anche rispetto alle strutture prefabbr icate in cemento. Inoltre, consente di 

effettuare ampliamenti e demolizioni con facilità, ma, oltre a presentare maggiori costi di 

manutenzione, la sua bassa capacità termica e resistenza al fuoco lo rendono un materiale 

inadatto ad attività industriali soggette ad un elevato rischio di incendio.5 

 

 

1.1.3   Nascita della prefabbricazione e del calcestruzzo armato 

,ȭÉÎÄÕÓÔÒÉÁÌÉÚÚÁÚÉÏÎÅ ÄÅÉ ÐÒÏÃÅÓÓÉ ÐÒÏÄÕÔÔÉÖÉ ÄÏÐÏ ÉÌ ρψππ ÓÉ ÒÉÆÌÅÔÔÅ ÁÎÃÈÅ ÎÅÌÌÅ 

tecniche costruttive utilizzate, infatti, ÓÆÒÕÔÔÁÎÄÏ ÌÁ ÍÅÃÃÁÎÉÚÚÁÚÉÏÎÅ ÄÅÌÌȭindustria ed i 

macchinari per il sollevamento, diventa possibile produrre elementi standardizzati negli 

stabilimenti per assemblarli direttamente in sito in tempi ridotti. Tale pratica si definisce 

come prefabbricazione, ossia la preparazione fuori opera degli elementi costruttivi di una 

struttura, nonché il loro trasporto e successivo montaggio in opera, operando per 

ÓÃÏÍÐÏÓÉÚÉÏÎÅ ÄÅÌÌȭÅÄÉÆÉÃÉÏ ÎÅÌÌÅ ÓÕÅ ÐÁÒÔÉ ÃÏÍÐÏÎÅÎÔÉ, da realizzarsi nelle sedi più idonee 

per il successivo assemblaggio in cantiere.6 

Attenendosi a questa definizione i cantieri medievali potrebbero essere considerati 

come i primi esempi di prefabbricazione in quanto le pietre da posare in opera arrivano 

in cantiere già tagliate, sbozzate e numerate; ma in questi casi il processo costruttivo 

rimane fortemente legato alla concezione tradizionale, pertanto si inizia a parlare di 

strutture prefabbricate soltanto con il colonialismo inglese. Infatti, per facilitare la 

realizzazione degli insediamenti coloniali, nel 1837, H. John Manning progetta una 

struttura a telaio e con pannelli di legno chiamata Portable Colonial Cottage for 

Immigrants, la quale poteva essere trasportata via nave e montata in terra straniera, senza 

la necessità di conoscere le tecniche costruttive locali  (figura 1.1.3.1). 

 

 

 

 

5. Nigro E., Pustorino S., Cefarelli G., Princi P., Progettazione di strutture in acciaio e composte acciaio-

calcestruzzo in caso di incendio secondo gli Eurocodici e le norme tecniche per le costruzioni, Milano, 

Hoepli Editore, 2009. 

6. https://www.treccani.it/enciclopedia/prefabbricazione  

https://www.treccani.it/enciclopedia/prefabbricazione
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Figura 1.1.3.1: A sinistra, il Manning Portable Colonial Cottage for Immigrants, 1837. 

Figura 1.1.3.2: A destra, montaggio della copertura del Crystal Palace di Londra, 1851. 

 

I principi alla base della prefabbricazione rimangono applicati soltanto in casi 

marginali fino alla realizzazione del Crystal Palace di Joseph Paxton nel 1851, la cui 

struttura in ghisa e lastre di vetro viene eretta in soli quattro mesi, dimostrando le 

potenzialità del sistema produttivo (figura 1.1.3.2). La diffusione di questi concetti 

coinvolge anche architetti di fama internazionale quali Le Corbusier e Walter Gropius nei 

primi decÅÎÎÉ ÄÅÌ ÓÅÃÏÌÏ ÓÕÃÃÅÓÓÉÖÏȟ ÍÁ ÌȭÉÍÐÉÅÇÏ ÍÁÓÓÉÃÃÉÏ ÄÉ ÅÌÅÍÅÎÔÉ ÐÒÅÆÁÂÂÒÉÃÁÔÉ 

ÎÅÌÌȭÅÄÉÌÉÚÉÁ ÃÏÍÉÎÃÉÁ Á ÓÅÇÕÉÔÏ ÄÅÌ ÓÅÃÏÎÄÏ ÃÏÎÆÌÉÔÔÏ ÍÏÎÄÉÁÌÅ ÐÅÒ ÆÁÒ ÆÒÏÎÔÅ ÁÌÌÅ ÎÅÃÅÓÓÉÔÛ 

di ricostruzione. 

Il periodo dello sviluppo dei sistemi prefabbricati corrisponde temporalmente a 

quello della tecnica costruttiva in calcestruzzo armato, la quale nel 1867, a seguito primo 

brevetto da parte di Joseph Monier per la realizzazione di vasi con la tecnica 

ÄÅÌÌȭÁÒÍÁÔÕÒÁȟ ÖÉÅÎÅ ÁÐÐÒÏÆÏÎÄÉÔÁ ÄÁ &ÒÁÎÃÏÉÓ (ÅÎÎÅÂÉÑÕÅȢ ,ȭÉÎÇÅÇÎÅÒÅ ÆÒancese, grazie 

ÁÌÌȭÉÎÔÕÉÚÉÏÎÅ ÄÉ -ÏÎÉÅÒȟ ÐÅÒÆÅÚÉÏÎÁ ÌȭÕÔÉÌÉÚÚÏ ÄÅÌ ÃÁÌÃÅÓÔÒÕÚÚÏ nelle costruzioni (già 

impiegato fin dai tempi della 2ÏÍÁ ÁÎÔÉÃÁ ÃÏÍÅ ȰÏÐÕÓ ÃÅÍÅÎÔÉÃÉÕÍȱ), attraverso 

ÌȭÉÎÓÅÒÉÍÅÎÔÏ ÁÌÌȭÉÎÔÅÒÎÏ ÄÅÌ ÃÏÎÇÌÏÍÅÒÁÔÏ di barre in acciaio, che ne compensano la 

scarsa resistenza a trazione. Il nuovo materiale riscuote un successo internazionale e 

viene applicato per diverse ÔÉÐÏÌÏÇÉÅ ÅÄÉÌÉÚÉÅȟ ÄÁÌÌȭÁÂÉÔÁÚÉÏÎÅ ÁÌÌÅ ÉÎÄÕÓÔÒÉÅȢ 

Anche se i brevetti di Hennebique riguardano soltanto strutture gettate in opera, il 

calcestruzzo armato diviene un materiale di eccellenza nÅÌÌȭÉÎÄÕÓÔÒÉÁ ÄÅÌÌÁ 

ÐÒÅÆÁÂÂÒÉÃÁÚÉÏÎÅ ÃÏÓÉÄÄÅÔÔÁ ȰÐÅÓÁÎÔÅȱȟ ÃÈÅ ÃÏÍÐÒÅÎÄÅ ÎÅÌ ÔÅÍÐÏ ÕÎÁ ÖÁÓÔÁ ÇÁÍÍÁ ÄÉ 

elementi tipologici anche strutturali, a seguito dello sviluppo di tecnologie per la 

precompressione. 

La precedente denominazione è utilizzata per discernere i sistemi prefabbricati in 

cemento, costituenti la più grande porzione del panorama edilizio prefabbricato, dalla 

ÐÒÅÆÁÂÂÒÉÃÁÚÉÏÎÅ ȰÌÅÇÇÅÒÁȱ ÒÉÆÅÒÉÔÁ ÉÎÖÅÃÅ ÁÄ ÅÌÅÍenti in acciaio, alluminio, legno e altre 

materie plastiche o sintetiche ad alta resistenza.  
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1.1.4 Prefabbricati industriali  e layout ÄȭÉÍÐÉÁÎÔÏ 

,Ï ÓÖÉÌÕÐÐÏ ÓÔÏÒÉÃÏ ÄÅÌÌȭÉÎÄÕÓÔÒÉÁ porta nel corso del Novecento alla necessità di 

costruire (o ricostruire dopo le due guerre che hanno tristemente segnato tale secolo) 

numerosi stabilimenti basati ÓÕÉ ÐÒÉÎÃÉÐÉ ÄÅÌÌȭÅÆÆÉÃÉÅÎÚÁ ÄÅÌÌÁ ÃÁÔÅÎÁ ÐÒÏÄÕÔÔiva, favorendo 

inoltre fabbricati dai costi il più possibile ridotti.  Questi inoltre devono rispondere alle 

esigenze dimensionali delle macchine impiegate, e del magazzinaggio di numerosi 

prodotti finiti realizzati sempre più spesso in serie. Ad eccezione di casi particolari, 

ÌȭÅÓÔÅÔÉÃÁ ÄÉ ÑÕÅÓÔÅ ÃÏÓÔÒÕÚÉÏÎÉ ÐÁÓÓÁ ÉÎ ÓÅÃÏÎÄÏ ÐÉÁÎÏ ÒÉÓÐÅÔÔÏ alle caratteristiche 

sopraelencate, pertanto la ricerca progettuale sul tema delle strutture conosciute come 

capannoni industriali si è naturalmente concentrata su soluzioni semplici, economiche e 

rapide nella cantierizzazione Á ÃÁÕÓÁ ÄÅÌ ÃÒÅÓÃÅÎÔÅ ÃÏÓÔÏ ÄÅÌÌÁ ÍÁÎÏ ÄȭÏÐÅÒÁȢ 

Nonostante le attività industriali presentino necessità spaziali diversificate per ogni 

specifico settore della produzioneȟ ÌȭÅÓÉÇÅÎÚÁ ÄÉ ampliamento degli stabilimenti in 

funzione deÌÌȭÁÎÄÁÍÅÎÔÏ ÄÅÌ ÍÅÒÃÁÔÏ, nonché la possibilità di adattare i fabbricati a 

diverse funzioni o produzioni, ÄÉÖÅÎÔÁ ÕÎ ÐÕÎÔÏ ÃÈÉÁÖÅ ÄÅÌÌȭÁÒÃÈÉÔÅÔÔÕÒÁ ÉÎÄÕÓÔÒÉÁÌÅ ÃÈÅ 

vede una soluzione nella standardizzazione funzionale e morfologica.7 

La razionalizzazione porta anche allo sviluppo nella progettazione, di una branca 

specializzata nel plant layout, definito ÄÁÌÌȭ/ÒÇÁÎÉÚÚÁÚÉÏÎÅ ÉÎÔÅÒÎÁÚÉÏÎÁÌÅ ÄÅÌ ÌÁÖÏÒÏ "Ȣ)Ȣ4Ȣ 

come: 

«Dislocazione dei reparti o delle officine nell'ambito della fabbrica, oltre che delle macchine, 

dei posti di lavoro e dei depositi nelle aree lavorative, inclusi gli uffici ed i servizi aziendali 

relativi » 

 

Secondo questa disciplina le caratteristiche dimensionali e statiche della maglia 

strutturale, nonché le condizioni ambientali interne allo stabilimento, devono essere 

definite dal layout di impianto, che a sua volta deriva dallo schema produttivo (lineare, 

misto o chiuso). In altre parole, ÐÅÒ ÌȭÁÔÔÉÖÉÔÛ ÐÒÏÄÕÔÔÉÖÁ Å ÄÉ ÉÍÍÁÇÁÚÚÉÎÁÍÅÎÔÏ ÉÌ 

dimensionamento delle unità dipende da: 8 

- Attrezzature produttive  

- Aree di lavoro necessarie 

- Flussi di materie prime e prodotti  finiti  

- Disposizione dei depositi in ingresso e in uscita 

- Servizi e accessori 

- Ipotesi di crescita e ampliamento futuri  

- Relazione alle aree esterne di stoccaggio, carico e scarico 

 

7. James M. Moore, Progettazione e layout degli impianti, Milano, Franco Angeli, 1995. 

8. Simonetto Marco, Relayout di una cella di lavoro. Il caso Caminetti Montegrappa, tesi di laurea 

magistrale, Padova, 2016-2017, Fabio Sgarbossa relatore. 
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Inoltre , devono essere considerati i requisiti ambientali di sicurezza al fuoco, 

ÓÉÃÕÒÅÚÚÁ ÄȭÕÓÏȟ ÂÅÎÅÓsere termoigrometrico, acustico e visivo dei lavoratori, in quanto 

possono comportare vincoli di dipendenza tra diversi reparti date le necessità 

ÉÍÐÉÁÎÔÉÓÔÉÃÈÅ Ï ÄÅÌÌȭÉÎÖÏÌÕÃÒÏ. Questi vincoli possono limitare ÌȭÏÂÂÉÅÔÔÉÖÏ ÄÉ ÏÔÔÉÍÉÚÚÁÒÅ 

spazi e trasferimÅÎÔÉ ÄÉ ÍÁÔÅÒÉÁÌÉ ÁÌÌȭÉÎÔÅÒÎÏȟ Å ÄÉ ÇÁÒÁÎÔÉÒÅ ÌÁ ÖÉÃÉÎÁÎÚÁ ÔÒÁ ÒÅÐÁÒÔÉ ÃÏÎ 

relazioni importanti.  

Le soluzioni ottenute basandosi su queste linee guida possono contemplare edifici 

multipiano, tuttavia, data la disponibilità di terreno e le prospettive di ampliamento degli 

impianti industriali , questi sono molto frequentemente estesi lungo un solo piano, salvo 

necessità di lavorazioni con sviluppo verticale che sfruttano la gravità. Oltretutto, lavorare 

su un unico livello consente flussi interni più agevoli, la collocazione di macchinari pesanti 

su un piano fondazionale resistenteȟ ÌÁ ÐÏÓÓÉÂÉÌÉÔÛ ÄÉ ÓÆÒÕÔÔÁÒÅ ÁÌ ÍÅÇÌÉÏ ÌȭÉÌÌÕÍÉÎÁÚÉÏÎÅ 

naturale tramite coperture illuminanti  con shed o lucernari, e la maggiore sicurezza in 

caso di esplosioni o incendi.9 

,ȭÅÌÅÖÁto grado di standardizzazione che ne deriva e la semplicità geometrica di 

piante modulari facilmente ampliabili, portano istintivamente verso ÌȭÕÔÉÌÉÚÚÏ di 

componenti prefabbricati per la realizzazione di queste strutture; in quanto tali 

componenti possono essere prodotti in serie abbattendone i costi. UÎȭÕÌÔÅÒÉÏÒÅ incentivo 

ÁÌÌȭÕÓÏ ÄÉ queste tecniche costruttive deriva dalle innovazioni nei sistemi di trasporto su 

rotaia e su ruota che si susseguono nel Novecento. 

Sul piano dei materiali utilizzati per le componenti strutturali di questi edifici la 

scelta ricade nella quasi totalità dei casi sul calcestruzzo armato, perché il costo 

ÄÅÌÌȭÁÃÃÉÁÉÏ ÄÉÖÅÎÔÁ ÐÒÏÉÂÉÔÉÖÏ Á ÃÁÕÓÁ ÄÅÌÌÁ ÐÒÏÄÕÚÉÏÎÅ ÉÎ ÇÒÁÎÄÅ ÑÕÁÎÔÉÔÛ ÄÉ ÁÒÍÁÍÅntari 

bellici. Soltanto la necessità di luci libere particolarmente elevate giustifica ÌȭÕÓÏ ÄÉ 

ÓÔÒÕÔÔÕÒÅ ÍÅÔÁÌÌÉÃÈÅ ÃÏÎ ÔÒÁÖÉ ÒÅÔÉÃÏÌÁÒÉȟ ÁÌÍÅÎÏ ÁÌÌȭÉÎÉÚÉÏ ÄÅÌ ÓÅÃÏÌÏȟ ÆÉÎÔÁÎÔÏ ÃÈÅ ÌÁ ÔÅÃÎÉÃÁ 

per la realizzazione di elementi strutturali in calcestruzzo armato prefabbricati non si 

sviluppa a raggiunge simili livelli prestazionali . 

Degli ulteriori motivi per cui il calcestruzzo ÐÒÅÖÁÌÅ ÓÕÌÌȭÁÃÃÉÁÉÏ Å ÓÕÌ ÌÅÇÎÏ ÓÏÎÏ ÌÁ 

sua notevole durevolezza e resistenza agli agenti corrosivi (fondamentali soprattutto 

ÎÅÌÌȭindustria zootecnica e chimica), nonché la resistenza al fuoco ottenuta riparando le 

barre metalliche altrimenti esposte. In aggiunta, la sua considerevole massa fornisce una 

discreta capacità termica e di riduzione alla trasmissione di vibrazioni e rumori.10 

 

 

 

 

9. Pareschi Arrigo, Impianti industriali , Bologna, Esculapio, 2007. 

10. Zambelli E., Pignataro M., Le costruzioni prefabbricate: Guida alle progettazione: Le guide di Modulo, 

Milano, BE-MA editrice, 1986. 
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Ad incrementare ulteriormente le prestazioni strutturali del calcestruzzo armato è 

il perfezionamento, dopo anni di sperimentazioni, dei concetti alla base della moderna 

precompressione, con il brevetto nel 1928 della ditta Freyssinet. Tramite il 

ÐÒÅÔÅÎÓÉÏÎÁÍÅÎÔÏ ÄÅÌÌÅ ÂÁÒÒÅ ÄÉ ÁÒÍÁÔÕÒÁ ÁÌÌȭÉÎÔÅÒÎÏ ÄÅÌ calcestruzzo, diventa infatti 

possibile realizzare campate tra gli 8 e i 20 metri (da 6 a 10 metri per strutture 

multipiano), con elementi lineari prefabbricati, raggiungendo quindi luci libere prima 

accessibili soltanto a strutture in acciaio. 

Questo porta, nella ripresa economica dopo le due guerre, alla costruzione di 

numerosissimi capannoni industriali prefabbricati in calcestruzzo armato, che in Italia 

arrivano, negli anni novanta, Á ÃÏÓÔÉÔÕÉÒÅ ÌȭψυϷ ÄÅÌÌÁ ÔÏÔÁÌÉÔÛ ÄÅÇÌÉ ÅÄÉÆÉÃÉ ÉÎÄÕÓÔÒÉÁÌÉ 

presenti sulla penisola. 

 

 

1.2   Industria in Italia e in Veneto 
 

 

1.2.1 3ÔÏÒÉÁ ÄÅÌÌȭÉndustrializzazione italiana 

Lo sviluppo industriale italiano parte con qualche anno di ritardo rispetto le grandi 

potenze coloniali di Inghilterra e Francia, ma, già nei primi anni del Novecento, le riforme 

sociali del governo Giolitti permettono la crescita economica ed industriale del paese; in 

particolare, grazie alla nazionalizzazione della rete ferroviaria e una politica protezionista 

che indirizzava i consumatori italiani verso prodotti realizzati in territorio nazionale 

essendo ÍÅÎÏ ÔÁÓÓÁÔÉ Å ÃÏÓÔÏÓÉȢ )Ì ÄÅÃÏÌÌÏ ÄÅÌÌȭÉÎÄÕÓÔÒÉÁ ÉÔÁÌÉÁÎÁ ÐÁÒÔÅ ÄÁÉ ÓÅÔÔÏÒÉ ÔÅÓÓÉÌÅȟ 

automobilistico, chimico e cinematografico, con una concentrazione geografica nel 

ÃÏÓÉÄÄÅÔÔÏ ȰÔÒÉÁÎÇÏÌÏ ÉÎÄÕÓÔÒÉÁÌÅȱ ÔÒÁ -ÉÌÁÎÏȟ 4ÏÒÉÎÏ Å 'ÅÎÏÖÁȟ ÃÈÅ ÐÏÒÔÁ ÁÌ ÓÕÃÃÅÓÓÉÖÏ 

divario tra le regioni del nord e quelle del mezzogiorno rimaste arretrate. 

! ÓÅÇÕÉÔÏ ÄÅÌÌÅ ÇÕÅÒÒÅ ÌȭÁÐÐÁÒÁÔÏ ÉÎÄÕÓÔÒÉÁÌÅ ÄÅÌÌȭ)ÔÁÌÉÁ ÎÏÎ ÒÉÍÁÎÅ ÅÓÔÒÅÍÁÍÅÎÔÅ 

danneggiato come accade in altri paesi europei, ma la gestione degli impianti presenta 

ÍÏÌÔÅÐÌÉÃÉ ÐÒÏÂÌÅÍÉ ÄÉ ÓÏÖÒÁÄÉÍÅÎÓÉÏÎÁÍÅÎÔÏ ÅÄ ÅÃÃÅÓÓÏ ÄÉ ÍÁÎÏ ÄȭÏÐÅÒÁ, il cui basso 

costo permette una certa competitività con le imprese estere più avanzate. La ripresa 

viene inoltre favorita dal flusso sui mercati degli aiuti americani per lo European Recovery 

Plan (detto Piano Marshall), dai finanziamenti alle imprese alimentati dalla politica 

monetaria di inflazione, Å ÄÁÌÌÁ ÎÁÓÃÉÔÁ ÄÉ ÓÏÃÉÅÔÛ ÓÔÁÔÁÌÉ ÃÏÎÔÒÏÌÌÁÔÅ ÄÁÌÌȭ)ÓÔÉÔÕÔÏ ÄÉ 

Ricostruzione Industriale IRI che arrivano nei successivi anni a dominare il panorama 

produttivo italiano. 11 

 

 

 

11. Bianco Magda, L'industria italiana, Bologna, Il Mulino, 2003. 



1.2   INDUSTRIA IN ITALIA E IN VENETO 9 

 
 

Grazie a queste premesse si assiste a partire dagli anni sessanta ad un sostenuto 

incremento produttivo e industriale con la nascita di nuove imprese, che vengono però 

integrate in un modello organizzativo verticale e pertanto rimanendo limitate 

geograficamente alle aree più sviluppate del nord Italia. Tale modello, caratterizzato da 

politiche di fusione in grandi gruppi guidati da imprese statali come Finmeccanica, 

Finelettrica, Fincantieri ed Eni, oppure private quali Fiat, Pirelli, Olivetti e Montedison, 

porta ad un elevato grado di interdipendenza e a comportamenti collusivi tra le famiglie 

ai vertici che controllano le società Holding. Di conseguenza il contesto privilegiato dalla 

mancanza di concorrenza e le posizioni di oligopolio o monopolio portano nel tempo alla 

ÍÁÎÃÁÎÚÁ ÄÉ ÉÎÖÅÓÔÉÍÅÎÔÉ ÓÕÌÌȭÉÎÎÏÖÁÚÉÏÎÅ Å ÓÕÌ ÍÉÇÌÉÏÒÁÍÅÎÔÏ ÄÅÌÌȭÅÆÆÉÃÉÅÎÚÁȢ 

Successivamente le grandi imprese statali amministrate in una complessa 

burocratizzazione, tra cui Eni ed IRI, iniziano ad indebitarsi e, negli anni ottanta, viene 

avviato un programma di ristrutturazione sfruttando il sostegno statale, che viene però 

impedito dalla Comunità Economica Europea. Questo porta nel decennio successivo alla 

privatizzazione o commissariamento e liquidazione di questi enti, mentre il restante 

quadro industriale italiano rimane peculiarmente diviso in un numero molto limitato di 

grandi imprese e in una moltitudine di piccole e medie imprese più agili e flessibili, legate 

ÓÐÅÓÓÏ ÁÌÌȭÁÒÔÉÇÉÁÎÁÔÏ Å ÁÌÌÅ ÔÒÁÄÉÚÉÏÎÉ ÌÏÃÁÌÉ. 

Nonostante la loro difÆÕÓÉÏÎÅ ÓÕÌ ÔÅÒÒÉÔÏÒÉÏȟ Á ÄÅÆÉÎÉÒÅ ÌȭÁÓÓÅÔÔÏ ÉÎÄÕÓÔÒÉÁÌÅ ÉÔÁÌÉÁÎÏ 

non sono le piccole imprese, bensì pesano le decisioni delle poche grandi imprese, che 

ÐÏÒÔÁÎÏ ÁÄ ÕÎÁ ÓÐÅÃÉÁÌÉÚÚÁÚÉÏÎÅ ÎÅÉ ÓÅÔÔÏÒÉ ÔÒÁÄÉÚÉÏÎÁÌÉ ÄÁÔÁ ÌȭÁÓÓÅÎÚÁ ÄÉ ÉÎÖÅÓÔÉÍÅÎÔÉ 

verso settori tecnologici, di ricerca e sviluppo più avanzati. Inoltre, il divario territoriale 

rimane persistente tra le regioni più industrializzate, inizialmente Lombardia e Piemonte, 

seguite da Veneto ed Emilia-Romagna, e le regioni meridionali meno avanzate. 12, 13, 14 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

12. Pinto Rosario, Il Paesaggio industriale, Nocera Superiore, Print Art Edizioni, 2016. 

13. Roberto Parisi, Italia industriale 1861-2011. Vuoti e conflitti di un centocinquantenario, in Patrimonio 

Industriale, 08 (2011): p. 4 

14. Amatori Franco, ,ȭÉÍÐÒÅÓÁ ÐÕÂÂÌÉÃÁ ÉÎ )ÔÁÌÉÁ, in Patrimonio Industriale, 08 (2011): pp. 30-34 
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1.2.2   Industrializzazione veneta 

Analogamente a quanto avviene negli altri paesi testimoni della rivoluzione 

industriale, anche in Italia il primo settore soggetto ad una notevole crescita già 

ÄÁÌÌȭ/ÔÔÏÃÅÎÔÏ î ÑÕÅÌÌÏ tessile. In particolare la prima inchiesta ministeriale che interessa 

ÌȭÉÎÄÕÓÔÒÉÁ ÉÎ 6ÅÎÅÔÏ, tra il 1870 e il 1874, evidenzia un totale di 146 imprese attive nella 

regione, a fronte delle 1087 risposte a livello nazionale. Di queste, ben 24 risultano 

specializzate nel settore laniero Å ÃÏÎÃÅÎÔÒÁÔÅ ÎÅÌÌȭÁÌÔÏ ÖÉÃÅÎÔÉÎÏ, andando a costituire uno 

dei più importanti poli di lavorazione della lana nella penisola. Tale peculiarità territoriale 

è presumibilmente originata daÌÌȭÁÎÔÉÃÁ consuetudine di produzione tessile per 

ÌȭÁÕÔÏÃÏÎÓÕÍÏ ÄÏÍÅÓÔÉÃÏȟ Äi carattere protoindustriale, volta al sostentamento 

economico nei momenti di pausa dalle attività agricole; ma i questionari distribuiti 

ÄÁÌÌȭÉÎÃÈÉÅÓÔÁ evidenziano la stagnazione economica e la povertà tecnologica delle 

imprese venete, che rimangono confinate a mercati prevalentemente locali. 15 

Tali industrie restano di dimensioni piccole o medie, con poche decine di addetti, e 

si insediano a macchia di leopardo sul territorio, adeguandosi al policentrismo urbano 

tipico della regione e alla disponibilità di energia che risulta prevalentemente provenire 

ÄÁÉ ÎÕÍÅÒÏÓÉ ÃÏÒÓÉ ÄȭÁÃÑÕÁ in discesa dalle fasce montane. Agli albori del 1900 è proprio 

ÌȭÉÎÄÕÓÔÒÉÁ ÉÄÒÏÅÌÅÔÔÒÉÃÁ ÁÄ ÁÓÓÕÍÅÒÅ ÕÎ ruolo centrale per lo sviluppo della regione, le cui 

aziende iniziano a sfruttare motori azionati elettricamente incrementando le produzioni, 

soprattutto in ambito meccanico e successivamente ÎÅÌÌȭalimentare ÃÏÎ ÌȭÉÎÄÕÓÔÒÉÁ 

molitoria e saccarifera. 16 

Gli eventi bellici di inizio secolo affliggono duramente il patrimonio industriale della 

regione, soprattutto quando la linea del fronte raggiunge il Piave, ma la ricostruzione negli 

anni venti è repentina a tal punto da segnare un incremento negli occupanti del settore 

ÉÎÄÕÓÔÒÉÁÌÅ ÄÅÌ φπϷ ÒÉÓÐÅÔÔÏ ÁÌÌȭÁÎÔÅÇÕÅÒÒÁȢ In quegli anni, inoltre, si dispone la creazione 

di un polo industriale nel porto di Venezia-Marghera per far fronte alle necessità 

cantieristiche e siderurgiche regionaliȠ ÁÎÃÈÅ ÓÅ ÌȭÉÍÐÏÒÔÁÎÚÁ ÄÉ ÔÁli stabilimenti accresce 

assieme allo sviluppo in altri settori,  legati alla chimica e alla lavorazione del petrolio.17 

A stroncare la ripresa è però la seconda guerra mondiale che colpisce direttamente 

il tessuto produttivo tra cui il polo di Marghera, oltre alle infrastrutture di collegamento, 

portando infine alla penuria di materie prime. Al termine delle ostilità anche le imprese 

ÄÅÖÏÎÏ ÁÆÆÒÏÎÔÁÒÅ ÎÕÍÅÒÏÓÅ ÄÉÆÆÉÃÏÌÔÛȟ ÔÒÁ ÃÕÉ ÌȭÁÓÓÅÎÚÁ ÄÉ ÒÉÓÅÒÖÅ ÄÉ ÖÁÌÕÔÁ ÐÒÅÇÉÁÔÁ ÐÅÒ 

gli ÓÃÁÍÂÉ ÃÏÎ ÌȭÅÓÔÅÒÏȟ risolta tramite Ìȭimplementazione di metodi di pagamento 

alternativi : tramite credito e successivamente lo scambio di prodotti finiti. 

 

 

15. Catterin Giuseppe, La storia del lavoro in Veneto: le origini,  in Storia del lavoro in Veneto (2018): p. 1 

16. Catterin Giuseppe, La storia del lavoro in Veneto: lo sviluppo, in Storia del lavoro in Veneto (2018): p. 2 

17. Foscara Porchia, Porto Marghera tra pubblico e privato, in Patrimonio Industriale, 08 (2011): pp. 22-29 
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,ȭÁÄattamento a queste condizioni di lanifi ci e altre aziende, permette ÌȭÁvviamento 

ÄÅÇÌÉ ÉÎÇÒÁÎÁÇÇÉ ÄÅÌÌȭÅÃÏÎÏÍÉÁ Åd il superamento della crisi postbellica in Veneto, anche 

se il fattore trainante della ripresa rimane la ricostruzione e la riconversione produttiva 

degli impianti, come accade per gli stabilimenti  di Marghera, i quali vedono la nascita di 

numerose nuove attività, ÃÏÍÅ ÌÁ ÌÁÖÏÒÁÚÉÏÎÅ ÄÅÌÌȭÁÌÌÕÍÉÎÉÏ Å ÌȭÁÐÅÒÔÕÒÁ ÄÉ ÄÕÅ fonderie.18 

A partire dal 1950, la dinamicità del settore ÐÏÒÔÁ ÁÌÌȭÅÓÐÁÎÓÉÏÎÅ ÃÁÐÉÌÌÁÒÅ ÓÕ ÔÕÔÔÏ ÉÌ 

territorio di piccole e medie imprese, caratterizzate da una crescente meccanizzazione e 

modernizzazione dei processi produttivi, le quali rimangono fino ad oggi alla base del 

tessuto industriale veneto. Questo passaggio da produzioni a basso tenore tecnologico con 

ÌȭÁÓÓÅÍÂÌÁÇÇÉÏ ÄÉ ÐÅÚÚi realizzati da produzioni esterne, alla realizzazione di manufatti 

ingegnerizzati in proprio, î ÁÌÌÁ ÂÁÓÅ ÄÉ ÕÎ ÎÕÏÖÏ ÃÏÎÃÅÔÔÏ ÄÉ ÉÍÐÒÅÎÄÉÔÏÒÉÁ ÐÅÒ ÌȭÉÎÄÕÓÔÒÉÁ 

veneta minore, dalla profonda cultura artigianale, ÃÈÅ ÓÏÒÇÅ ÄÁÌÌȭÏÍÂÒÁ ÄÅÉ ÇÒÁÎÄÉ ÐÏÌÉ 

industr iali rimasti  comunque operativi nonostante le difficoltà dei settori. 19 

Proprio a questi anni di crescita economica a livello nazionale, corrispondono i 

ÃÅÎÓÉÍÅÎÔÉ ÄÅÌÌÅ ÁÔÔÉÖÉÔÛ ÅÃÏÎÏÍÉÃÈÅ ÒÅÁÌÉÚÚÁÔÉ ÄÁÌÌȭ)ÓÔÁÔ ÃÏÎ ÃÁÄÅÎÚÁ ÄÅÃÅÎÎÁÌÅ a partire 

dal 1951, dai quali si può evincere, come evidenzia la successiva analisi, che oltre 

ÁÌÌȭÁÕÍÅÎÔÏ ÇÅÎÅÒÁÌÉÚÚÁÔÏ ÄÅÌÌÁ ÇÒÁÎ ÐÁÒÔÅ ÄÅÉ ÓÅÔÔÏÒÉȟ vi è un particolare sviluppo della 

manifattura leggera, la quale ÁÒÒÉÖÁ Á ÃÏÍÐÅÔÅÒÅ ÃÏÎ ÌȭÉÎÄÕÓÔÒÉÁ ÃÈÉÍÉÃÁ Å ÔÅÓÓÉÌÅ già 

instaurate sul territorio. 

,Ï ÓÔÕÄÉÏ ÄÅÌÌȭÅÎÔÅ ÄÉ ÒÉÃÅÒÃÁ ÓÔÁÔÉÓÔÉÃÏ )ÓÒÅÖ ÓÕÉ ÄÁÔÉ ÄÉ ÑÕÅÓÔÉ ÃÅÎÓÉÍÅÎÔÉ, riferit i ai 

comuni veneti, evidenzia inoltre come le imprese di ridotte dimensioni , in relazione alla 

loro diffusione insediativa, caratterizzano maggiormente il tessuto industriale regionale 

raccordando le zone con insediamenti più concentrati e le aziende agricole più estese. 

Questo fenomeno determina un decentramento industriale dai poli maggiori, in quanto 

«ÒÉÓÕÌÔÁ ÐÒÅÓÅÎÔÅ ÆÉÎ ÄÁÇÌÉ ÁÎÎÉ ȭφπ ȣ] lo sviluppo di piccoli comuni non urbani di pianura 

a un tasso superiore perfino a quello dei comuni di cintura metropolitana» 20, che porta 

ad una industrializzazione diffusa e a molteplici forme produttive , ÔÉÐÉÃÈÅ ÄÉ ÕÎȭÅÃÏÎÏÍÉÁ 

periferica avanzata. 

Tale formula economica vede come protagoniste delle imprese diversificate sul 

ÔÅÒÒÉÔÏÒÉÏȟ ÍÁ ÓÐÅÃÉÁÌÉÚÚÁÔÅ ÓÅÔÔÏÒÉÁÌÍÅÎÔÅ ÎÅÌÌÅ ȰÁÒÅÅ ÔÉÐÉÃÈÅȱ ÄÅÉ ÐÏÌÉ ÕÒÂÁÎÉ Å ÄÅÉ ÃÏÍÕÎÉ 

centrali, dove si riscontrano i maggiori incrementi occupazionali nelle industrie di 

meccanica leggera e nei settori tradizionali di alimentari, legno e mobilio, tessili, della 

calzatura e della moda. 

 

18. Barbieri F., Negri A., Archeologia industriale ɀ Indagini sul territorio in Lombardia e in Veneto, Milano, 

Unicopli, 1989. 

19. Catterin Giuseppe, La storia del lavoro in Veneto: il recupero post bellico e lo sviluppo del "modello 

Veneto", in Storia del lavoro in Veneto (2018): p. 3 

20. De Angelini Anna, ,ȭÉÎÄÕÓÔÒÉÁÌÉÚÚÁÚÉÏÎÅ ÄÉÆÆÕÓÁ ÎÅÌ ÖÅÎÅÔÏ, Milano, Franco Angeli libri , 1986, p. 37 

https://www.cliclavoroveneto.it/-/storia-lavoro-veneto-rinascita
https://www.cliclavoroveneto.it/-/storia-lavoro-veneto-rinascita
https://www.amazon.it/s/ref=dp_byline_sr_book_1?ie=UTF8&field-author=Anna+De+Angelini&search-alias=stripbooks
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Questo panorama industriale, così dinamico e vario, è caratterizzato dalla 

coesistenza tra attività avanzate nella tecnologia e nel mercato e altre arretrate che 

sfruttano il basso costo del lavoro e rimangono legate alla subfornitura, risultando meno 

stabili.21 

0ÅÒÔÁÎÔÏȟ ÄÕÒÁÎÔÅ ÌȭÉÍÐÅnnata produttiva conosciuta come ȰÍÉÒÁÃÏÌÏ ÅÃÏÎÏÍÉÃÏȱ 

ÄÅÌÌȭÉÍÐÒÅÓÁ ÖÅÎÅÔa, vengono costruiti un numero sempre crescente di stabilimenti su 

tutto il territorio, infatti i dati dei censimenti sulÌȭÁÔÔÉÖÉÔÛ ÅÄÉÌizia mostrano un volume dei 

fabbricati industriaÌÉ ÐÅÒ ÁÂÉÔÁÎÔÅ ÃÏÎ ÔÁÓÓÉ ÄÉ ÃÒÅÓÃÉÔÁ ÓÕÐÅÒÉÏÒÉ ÁÌÌȭψπϷ già a partire dagli 

anni sessanta, non solo in prossimità dei grandi centri urbani, ma con valori addirittura 

superiori per i comuni minori di pianura.  

La realizzazione dei capannoni industriali in uÎ ÔÅÒÒÉÔÏÒÉÏ ÄÁÌÌȭÕÒÂÁÎÉÚÚÁÚÉÏÎÅ 

diffusa a formare la ȰÃÁÍÐÁÇÎÁ ÕÒÂÁÎÉÚÚÁÔÁȱ, permette di contenere i costi, seppur a spese 

del territorio, e di ridurre la necessità di strutture pubbliche di servizio grazie alla 

persistenza della famiglia allargata rurale. Inoltre, ÁÌÌȭÉÎÔÅÒÎÏ ÄÅÌÌÅ ÐÉÃÃÏÌÅ ÉÍÐÒÅÓÅ ÓÉ 

ricorre spesso al lavoro famiÌÉÁÒÅ ÎÏÎ ÐÁÇÁÔÏ Ï ÁÌÌȭÁÕÔÏ-lavoro, e il reddito dei dipendenti 

è mantenuto basso dalla possibilità di integrazione tramite produzioni agricole di 

sussistenza. 

Questo permette alle imprese di accumulare capitale da reinvestire nella crescita 

tecnico-organizzativa e nei sistemi produttivi locali, instaurando così un circuito virtuoso 

di lunga durata, destinato ad incrinarsi soltanto con la più recente crisi economica. Date 

le dimensioni e il numero delle attività che commissionano la costruzione di stabilimenti 

ex-novo in questo periodo, senza pretese estetiche, ma soltanto economiche e funzionali, 

il paesaggio della regione si ricopre di capannoni industriali realizzati con le tecniche 

costruttive meno costose in termini monetari e di tempo, ossia prefabbricati in 

calcestruzzo armato. 22, 23 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

21. Roverato Giorgio, L'industrializzazione diffusa. Storia dell'economia padovana 1923-2003, Padova, 

Esedra, 2005. 

22. Roverato Giorgio, Il modello veneto fra storia e futuro, Padova, Il Poligrafo, 2008. 

23. De Angelini Anna, ,ȭÉÎÄÕÓÔÒÉÁÌÉÚÚÁÚÉÏÎÅ ÄÉÆÆÕÓÁ ÎÅÌ ÖÅÎÅÔÏ, Milano, Franco Angeli libri , 1986. 

https://www.amazon.it/s/ref=dp_byline_sr_book_1?ie=UTF8&field-author=Anna+De+Angelini&search-alias=stripbooks
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1.2.3   Crisi e deindustrializzazione 

,ȭÁÎÄÁÍÅÎÔÏ ÄÅÌ ÍÅÒÃÁÔÏ ÄÅÔÅÒÍÉÎÁ ÐÅÒ ÍÏÌÔÅ ÉÍÐÒÅÓÅ ÓÏÒÔÅ ÎÅÇÌÉ ÁÎÎÉ ÄÅÌÌÁ 

crescita economica, un periodo negativo a partire dalla crisi finanziaria e 

conseguentemente economica del 2008. Anche in Veneto, infatti , si assiste ad una 

generalizzata deindustrializzazione con il fallimento di numerose attività, i cui 

stabilimenti rimangono in uno stato di disuso o abbandono. $ÁÔÁ ÌȭÏÂÓÏÌÅÓÃÅÎÚÁ ÄÉ ÔÁÌÉ 

strutture dal punto di vista tecnologico o funzionale-spaziale, mancano per molti anni 

iniziative di riuso o recupero, e questo porta al naturale deterioramento dei fabbricati 

inutilizzati  e non manutenuti. 

Soltanto in tempi recenti, questi temi architettonici ed urbanistici sono diventati 

centrali per la limitazione del consumo di suolo che, a partire dal 2006, diventa obbiettivo 

fondamentale della Comunità Europea. IÌ ÒÁÇÇÉÕÎÇÉÍÅÎÔÏ ÄÉ ÕÎȭÏÃÃÕÐÁÚÉÏÎÅ ÄÉ ÔÅÒÒÅÎÏ 

netta pari a zero entro il 2050 rimane un punto centrale per la Commissione, nonostante 

la decisione nel 2013 di ritirare la proposta di direttiva quadro in materia, comprendente 

la stesura di norme vincolanti per gli stati membri sul tema della protezione del suolo. 

,Á ÄÉÒÅÚÉÏÎÅ ÄÅÌÌȭ)ÔÁÌÉÁ resta fermamente allineata agli obbiettivi europei, portando 

alle prime disposizioni normative e ad iniziative volte al recupero del patrimonio 

industriale, il quale in Veneto occupa il 18,4% della superficie regionale con oltre 92'000 

capannoni, dei quali oltre il 12% risulta dismesso (più di 10'000 edifici). Secondo quanto 

rilevato da una ricerca di Regione Veneto in collaborazione con IUAV, Confartigianato 

Imprese Veneto e la società di ricerca Smart Land, oltre il 57% di queste strutture 

inutilizzate hanno potenziale di riutilizzo.24 

Tra le nuove destinazioni industriali, quella con la maggiore domanda è la logistica, 

con la necessità di strutture di stoccaggio per attività produttive diversificate. Per far 

fronte al problema la regione offre incentivi quali agevolazioni per la demolizione e la 

concessione ÄȭÕÓÏ ÔÅÍÐÏÒÁÎÅÁ da 3 a 5 anni dei capannoni, per destinazioni diverse da 

ÑÕÅÌÌÁ ÐÒÉÍÁÒÉÁ ÓÅÎÚÁ ÌȭÏÂÂÌÉÇÏ ÄÉ ÖÁÒÉÁÎÔÉ ÕÒÂÁÎÉÓÔÉÃÈÅ favorendo la formazione di centri 

ri creativi, spazi di co-working, iniziative di start -up o altre attività) con la Legge Regionale 

n.14 (2017): Ȱ#ÏÎÔÅÎÉÍÅÎÔÏ ÄÅÌÌȭÕÓÏ ÄÅÌ ÓÕÏÌÏ Å ÒÉÇÅÎÅÒÁÚÉÏÎÅ ÕÒÂÁÎÁȱȢ Attualmente sono 

ÉÎ ÄÉÓÃÕÓÓÉÏÎÅ Ï ÁÖÖÉÁÍÅÎÔÏ ÁÌÔÒÅ ÉÎÉÚÉÁÔÉÖÅ Å ÐÒÏÇÅÔÔÉ ÐÅÒ ÌȭÁÖÖÉÃÉÎÁÍÅÎÔÏ ÄÅÌÌÁ ÄÏÍÁÎÄÁ 

Å ÄÅÌÌȭÏÆÆÅÒÔÁ, tramite un inventario pubblico e la costruzione di una banca telematica in 

costante aggiornamento, che individui singoli edifici e lotti per ogni area produttiva 

veneta dismessa, al fine di ÄÅÔÅÒÍÉÎÁÒÎÅ ÌȭÁÂÂÁÔÔÉÍÅÎÔÏ Ï ÉÌ ÒÉÕÔÉÌÉÚÚÏȢ25 

 

24. Guerretta Danilo, .ÅÌÌȭÉÎÄÕÓÔÒÉÁ ÖÅÎÅÔÁ ÄÅÖÁÓÔÁÔÁ ÄÁÌÌÁ ÃÒÉÓÉ ÕÎ ÃÁÐÁÎÎÏÎÅ ÓÕ ÄÉÅÃÉ î ÁÂÂÁÎdonato, in La 

Stampa, 09/03 (2019) 

25. Ferri V., Gastaldi F., Le dismissioni degli immobili produttivi in Veneto. Gli equilibri instabili 

ÄÅÌÌȭÅÃÏÎÏÍÉÁȟ ÄÅÌÌÁ ÆÉÎÁÎÚÁ ÌÏÃÁÌÅȟ ÄÅÌÌÁ ÔÁÓÓÁÚÉÏÎÅ Å ÉÌ ÇÏÖÅÒÎÏ ÄÅÌ ÔÅÒÒÉÔÏÒÉÏ, in Archivio di Studi Urbani 

e Regionali, (2021) 
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1.2.4   #ÏÎÃÌÕÓÉÏÎÉ ÄÅÌÌȭÁÎÁÌÉÓÉ ÓÔÏÒÉÃÁ ÓÕÌÌȭÉÎÄÕÓÔÒÉÁÌÉÚÚÁÚÉÏÎÅ 

A conclusione della ricerca storica, appare evidente come gli anni di maggiore 

sviluppo industriale in Italia ed in particolare per il Veneto, corrispondano al secondo 

dopoguerra. La costruzione della maggior parte degli stabilimenti industriali , che in tempi 

più recenti sono caduti in stato di abbandono o disuso, risale infatti  agli anni tra il 1960 

ed il 1990, con la massima espansione economica del paese. 

Pertanto, nelle successive analisi si mira ad individuare quali attività economiche e 

quali sistemi costruttivi siano maggiormente diffusi nella realizzazione di fabbricati 

industriali , durante Ìȭarco temporale indicato. 

Inoltre, la comprensione degli sviluppi storici relativi alle innovazioni e alle 

tecnologie costruttive, permette di restringere i successivi approfondimenti, concernenti 

le tecniche realizzative impiegate per la tipologia edilizia del capannone industriale, a 

quella del calcestruzzo armato con elementi costituenti prefabbricati , in quanto questa 

rappresenta la percentuale predominante nel panorama industriale del Veneto. 

 

 

1.2.3   Analisi delle attività industriali in Veneto 

Al fine di individuare la tipologia di fabbricato industriale più diffusa nella regione, 

ÐÅÒ ÍÁÓÓÉÍÉÚÚÁÒÅ ÌȭÁÐÐÌÉÃÁÂÉÌÉÔÛ ÄÅÌ ÓÕÃÃÅÓÓÉÖÏ ÐÒogetto, si procede al vaglio dei 

ÃÅÎÓÉÍÅÎÔÉ ÄÅÌÌÅ ÁÔÔÉÖÉÔÛ ÅÃÏÎÏÍÉÃÈÅ ÃÏÎÄÏÔÔÉ ÄÁÌÌȭ)ÓÔÁÔ ÎÅÇÌÉ ÁÎÎÉ ρωφρȟ ρωχρ Å ρωψρȢ 

,ȭÁÎÁÌÉÓÉ ÓÉ ÐÒÏÐÏÎÅ ÄÉ ÄÉÓÔÉÎÇÕÅÒÅ ÉÎÆÅÒÅÎÚÉÁÌÍÅÎÔÅ dal totale, quelle attività 

economiche che frequentemente fanno uso di stabilimenti di carattere industriale, per la 

produzione o lo stoccaggio di merci, escludendo nella stima le imprese di carattere 

artigianale che non richiedono sedi industriali, oppure che esigono fabbricati specifici per 

le lavorazioni, di dimensioni straordinarie rispetto  alle tecniche di prefabbricazione. 

Pertanto, ogni attività economica del censimento viene classificata tramite una lettera: 

¶ !  0ÅÒ ÌȭÁÔÔÉÖÉÔÛ î ÐÒÅÖÉÓÔÏ ÌȭÕÔÉÌÉÚÚÏ ÄÉ ÆÁÂbricati industriali di tipo prefabbricato per 

la produzione e/o lo stoccaggio di merci o materie prime; 

¶ "  0ÅÒ ÌȭÁÔÔÉÖÉÔÛ ÎÏÎ î ÐÒÅÖÉÓÔÏ Ìȭuso di stabilimenti di dimensioni o caratteristiche 

ÃÈÅ ÇÉÕÓÔÉÆÉÃÈÉÎÏ ÌȭÕÓÏ ÄÅÌÌÁ ÐÒÅÆÁÂÂÒÉÃÁÚÉÏÎÅ ÃÏÍÅ ÔÅÃÎÉÃÁ ÃÏÓÔÒuttiva. 

 

I dati di interesse disponibili, ÐÅÒ ÌȭÁÍÂÉÔÏ ÒÅÇÉÏÎÁÌÅ ÄÅÌ 6ÅÎÅÔÏ, comprendono il 

ÎÕÍÅÒÏ ÄÉ ÕÎÉÔÛ ÌÏÃÁÌÉ ÁÔÔÉÖÅ ÁÌÌȭÁÎÎÏ ÄÅÌ ÃÅÎÓÉÍÅÎÔÏ Å ÌÁ ÃÌÁÓÓÉÆÉÃÁÚÉÏÎÅ ÒÁÍÉÆÉÃÁÔÁ 

ÄÅÌÌȭÁÔÔÉÖÉÔÛ ÃÏÒÒÉÓÐÏÎÄÅÎÔÅȢ 

Per un agevole confronto tra i censimenti risulÔÁ ÐÅÒĔ ÎÅÃÅÓÓÁÒÉÁ ÌȭÕÎÉÆÉÃÁÚÉÏÎÅ ÄÅÌÌÁ 

classificazione Istat, la quale varia nel corso degli anni. Si abbinano quindi le attività tra 

loro corrispondenti e se ne considera il massimo numero complessivo raggiunto durante 

il periodo di crescita economica individuato. In particolare, la suddivisione in rami, classi,  
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sottoclassi e categorie di attività economiche, presenta un totale di 294 voci per il primo 

censimento arrivando a dimezzarsi nel 1981, pertanto i grafici riportati a seguire sono 

riferiti alla nomenclatura più recente, non essendo più disponibili dati numerici 

scorporati direttamente associabili ai censimenti precedenti. 

Complessivamente si nota come, rispetto al primo censimento analizzato, il numero 

di attività è soggetto ad una crescita in ogni classe economica. Di conseguenza, il massimo 

valore assoluto di unità locali si registra nel censimento del 1981, del quale si riporta la 

distribuzione percentuale per classe delle attività manifatturiere considerate rilevanti, in 

quanto ospitabili da stabilimenti prefabbricati in calcestruzzo (figura 1.2.3.1). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 1.2.3.1: Distribuzione percentuale per classi di attività manifatturiere venete, escluse quelle per cui 

non è previso un frequente utilizzo di stabilimenti prefabbricati in calcestruzzo, nel 1981. 

 

5ÎȭÕÌÔÅÒÉÏÒÅ ÁÔÔÉÖÉÔÛ ÃÈÅ ÐÒÅÖÅÄÅ ÌȭÕÓÏ ÄÉ ÐÒÅÆÁÂÂÒÉÃÁÔÉ ÁÎÁÌÏÇÈÉ Á ÑÕÅÌÌÉ ÉÎÄÕÓÔÒÉÁÌÉ î 

ÉÌ ÃÏÍÍÅÒÃÉÏ ÁÌÌȭÉÎÇÒÏÓÓÏȟ ÃÈÅ ÎÅÌ ρωψρ ÃÏÎÔÁ ρσͻπππ ÕÎÉÔÛ ÌÏÃÁÌÉȟ ÐÁÒÉ Á ÃÉÒÃÁ ÕÎ ÑÕÁÒÔÏ 

delle 55'000 attività manifatturier e. Il dato viene trattato separatamente, in quanto non 

risulta reperibile , ÁÌ ÍÏÍÅÎÔÏ ÄÅÌÌȭÁÎÁÌÉÓÉ, un valore corrispondente al censimento più 

datato, rendendone pertanto impossibile una stima della crescita come segue. 

Confrontando infatti  il numero di attività  attive nel corso degli anni, è possibile 

determinare quali siano i settori soggetti ad una maggiore espansione in termini assoluti. 
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Figura 1.2.3.2: Incremento numerico delle unità locali per le classi di attività manifatturiere in Veneto tra il 

1961 ed il 1981, raggruppate secondo la classificazione ISTAT delle attività economiche. 

 

Mentre la distribuzione percentuale fornisce ÕÎȭÉÎÄÉÃÁÚÉÏÎÅ ÓÕÌÌÅ ÁÔÔÉÖÉÔÛ ÃÈÅ, più 

probabilmente, vanno ad insediarsi ÁÌÌȭÉÎÔÅÒÎÏ Äei nuovi fabbricati industriali  a causa di 

necessità di ampliamento o trasferimento, il valore di incremento numerico assoluto delle 

unità locali attive mostra invece per quali settori economici vi sia la maggiore necessità di 

stabilimenti costruiti ex-novo (figura 1.2.3.2). 

2ÉÐÒÅÎÄÅÎÄÏ É ÒÉÓÕÌÔÁÔÉ ÄÅÌÌȭÁÎÁÌÉÓÉ ÓÔÏÒÉÃÁȟ î ÖÅÒÏÓÉÍÉÌÅ ÃÏÎÓÉÄÅÒÁÒÅ ÌÁ ÍÁÇÇÉÏÒÁÎÚÁ 

delle strutture industriali costruite tra il 1961 ed il 1981, come costruzioni prefabbricate 

in calcestruzzo armato, ed è possibile estrapolare che la maggior parte di tali edifici viene 

inizialmente destinata alle attività economiche più diffuse sul territorio,  o con la maggiore 

crescita in termini di unità locali nel periodo temporale individuato. 

Tali classi di attività economiche sono principalmente industrie della costruzione di 

prodotti in metallo (meccanica leggera), industrie delle calzature, di articoli di 

abbigliamento e di biancheria per la casa, industrie del legno e del mobile in legno, a cui 

si aggiungono ÇÌÉ ÅÓÅÒÃÉÚÉ ÃÏÍÍÅÒÃÉÁÌÉ ÁÌÌȭÉÎÇÒÏÓÓÏȟ ÄÁÔÏ ÉÌ ÌÏÒÏ numero rilevante, anche in 

assenza dei dati necessari per valutarne la crescita. 
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Così determinate le attività prevalentemente diffuse durante gli anni di massima 

edificazione riguardante stabilimenti  industriali in Veneto, si delineano gli sviluppi più 

ÁÔÔÕÁÌÉ ÄÅÌÌȭÉÎÄÕÓÔÒÉÁ regionale. Attraverso i rapporti e i bollettini statistici pubblicati dalla 

stessa regione26, emerge una situazione di grave calo produttivo, che si riflette sul numero 

di imprese attive in ogni settore. In particolare, rispetto ai dati di quattro decadi prima, si 

può notare come il settore della produzione di abbigliamento e calzature in serie sia da 

tempo soggetto ad un costante declino, mentre gli altri settori abbiano subito una battuta 

di arresto con la più recente crisi. 

4ÒÁ ÌÅ ÁÔÔÉÖÉÔÛ ÒÅÌÁÔÉÖÅ ÁÌÌȭÁÍÂÉÔÏ ÉÎÄÕÓÔÒÉÁÌÅȟ ÍÅÎÏ ÉÎÆÌÕÅÎÚÁÔÅ ÄÁÌÌȭÉÎÓÔÁÂÉÌÉÔÛ 

economica degli ultimi anni compaiono le attività agricole e di lavorazione di prodotti 

ÁÇÒÉÃÏÌÉȟ ÌÏ ÓÔÏÃÃÁÇÇÉÏ ÍÅÒÃÉ ÉÎ ÍÁÇÁÚÚÉÎÉ Å ÌȭÉÎÔÅÒÏ ÓÅÔÔÏÒÅ ÔÅÒÚÉÁÒÉÏ (in particolare i 

servizi alle imprese). Pertanto, come citato in precedenza, la gran parte delle iniziative di 

recupero degli stabilimenti industriali dismessi, a causa del declino produttivo degli 

ÕÌÔÉÍÉ ÁÎÎÉȟ ÓÉ ÃÏÎÃÅÎÔÒÁÎÏ ÓÕÌÌȭÉÎÓÅÒÉÍÅÎÔÏ ÄÉ ÆÕÎÚÉÏÎÉ ÄÉÆferenti da quella produttiva 

industriale, come nuovi magazzini logistici data la loro notevole affinità dal punto di vista 

strutturale , con grandi campate e altezze utili considerevoli, rispetto la tipologia degli 

stabilimenti produttivi.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

26. Rapporti e bollettini statistici per gli anni 2018-20 disponibili nel sito della regione Veneto al link: 

https://statistica.regione.veneto.it/banche_dati_economia_imprese.jsp?scheda=b2 
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1.3 Sistemi costruttivi prefabbricati 
,ȭÁÐÐÌÉÃÁÚÉÏÎÅ ÄÅÌÌÁ ÌÏÇÉÃÁ ÉÎÄÕÓÔÒÉÁÌÅ ÁÉ ÓÉÓÔÅÍÉ edilizi  porta alla nascita della 

prefabbricazione degli elementi costruttivi, realizzati in fabbrica tramite processi 

produttivi razionalizzati, e assemblati in sito. Nonostante gli iniziali risultati dalle scarse 

prestazioni, la ricerca nel campo della prefabbricazione porta nel tempo a soluzioni 

efficienti e di qualità, grazie allo sviluppo di componenti strutturali o non, e soprattutto  di 

elementi di connessione con una precisione sempre più elevata. La precisione e la 

modularità della tipologia conducono le aziende del settore a sviluppare sistemi di 

elementi e giunti proprietari, dalle dimensioni definite, per la costruzione di interi edifici, 

ÓÐÅÃÉÁÌÍÅÎÔÅ ÐÅÒ ÌȭÁÍÂÉÔÏ ÉÎÄÕÓÔÒÉÁÌÅȢ 

 

 

1.3.1 Sviluppo dei prefabbricati industriali  in Italia 

Nonostante la presenza in Italia, ÇÉÛ ÄÁÌÌÁ ÆÉÎÅ ÄÅÌÌȭ/ÔÔÏÃÅÎÔÏȟ ÄÉ ÁÌÃÕÎÅ ÁÚÉÅÎÄÅ 

produttrici di elementi classificabili come prefabbricati, quali i blocchi in calcestruzzo per 

opere in muratura, lo sviluppo delle tecniche costruttive fondate sulla prefabbricazione 

inizia a partire dal primo dopoguerra. 2ÉÓÁÌÅ ÐÒÏÐÒÉÏ ÁÇÌÉ ÁÎÎÉ ÖÅÎÔÉ ÌȭÏÒÉÇÉÎÅ ÄÅÌÌÁ 

tecnologia tedesca Scac per il palo centrifugato, e al decennio successivo la produzione di 

travetti prefabbricati per solai, tra cui i travetti tipo Varese di ampio successo, favorito dal 

regime di autarchia rispetto alle strutture interamente in metallo. 

Successivamente, la ricostruzione del patrimonio edilizio distrutto dalla seconda 

guerra mondiale diventa occasione per nuovi operatori nella realizzazione di strutture 

con elementi prefabbricati, fino a questo punto ancora dimensionalmente limitati  e 

completamente oscurati dalle costruzioni in calcestruzzo gettato in opera. Le prime 

ricerche svolte, puntano sulla componentistica per solai che non richiedano particolari 

attrezzature, come pannelli e travetti con getti integrativi in opera, che permettano di 

risparmiare su casseri e impalcati. Alcuni di questi prodotti che acquistano popolarità 

sono i pannelli SAP (Senza Armatura Provvisoria), i travetti in laterocemento a T rovescia 

e le volte in laterocemento con catene metalliche, usate in edifici industriali con grandi 

ÌÕÃÉ ÐÒÉÍÁ ÄÅÌÌȭÁÒÒÉÖÏ ÄÅÌÌÅ ÔÒÁÖÉ ÉÎ ÃÅÍÅÎÔÏ ÁÒÍÁÔÏ ÐÒÅÃÏÍÐÒÅÓÓÏȢ 1ÕÅÓÔÅ volte, leggere 

ed economiche, consentono anche la realizzazione di coperture a shed di un certo pregio 

formale (figura 1.3.1.1). 

In questo periodo pionieristico per la prefabbricazione, sono protagonisti i giovani 

ingegneri formati nelle università sulle teorie più aggiornate del cemento armato, che 

progettano soluzioni innovative come casseforme modulari e travi  in precompresso a fili 

aderenti. La successione di innovazioni vede la genesi della pista di precompressione con 

ancoraggi, oltre che di elementi prefabbricati quali pannelli di tamponamento, solai, 

pilastri, plinti, arrivando a fornire interi sistemi costruttivi prefabbricati pronti alla posa. 
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Figura 1.3.1.1: Copertura con volte a shed in laterocemento per uno stabilimento industriale piemontese. 

 

Le prime sperimentazioni con archi e travi alveolari, volte al risparmio sul materiale 

impiegato, vedono una discreta diffusione soltanto fintato che rimane limitato il costo 

ÄÅÌÌÁ ÍÁÎÏ ÄȭÏÐÅÒÁȢ -ÅÎÔÒÅ, ÃÏÎ ÌȭÅÓÐÅÒÉÅÎÚÁ ÎÅÌÌÁ ÐÒÏÄÕÚÉÏÎÅ ÄÉ ÃÁlcestruzzi sempre più 

resistenti e nella progettazione, gli elementi pieni in calcestruzzo armato e quelli 

precompressi raggiungono campate estese quanto le strutture metalliche, oltre ad un 

discreto pregio estetico. Tali fattori, sommati ad un prezzo molto economico, ottenuto da 

processi produttivi razionalizzati e dalla concorrenza tra imprese produttrici, 

comportano una diffusione esponenziale della prefabbricazione in ambito industriale. 

Alcuni degli elementi che trovano una maggiore applicazione dopo questi sviluppi 

sono il tegolo a pi-greca (figura 1.3.1.2) e la trave a doppia pendenza (figura 1.3.1.3), 

realizzabile anche in due conci da assemblare in opera mediante la post-tensione dei cavi. 

La seconda viene largamente impiegata assieme a numerosi altri elementi prefabbricati 

in calcestruzzo, come pannelli di copertura e di tamponamento, silos, serbatoi e 

recinzioni, anche ÎÅÌÌȭÁÍÂÉÔÏ ÚÏÏÔÅÃÎÉÃÏȢ27 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 1.3.1.2: A sinistra, posa di un sistema di copertura con tegoli a pi-greca. 

Figura 1.3.1.3: A destra, scheletro di una struttura prefabbricata con travi a doppia pendenza. 

 

27. Toniolo Giandomenico, #ÅÎÔȭÁÎÎÉ ÄÉ ÐÒÅÆÁÂÂÒÉÃÁÚÉÏÎÅ ÉÎ ÃÁÌÃÅÓÔÒÕÚÚÏ, Collegio CTE, 2004. 
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Figura 1.3.1.4: A sinistra, copertura con voltine alari e pannelli interposti di grande luce. 

Figura 1.3.1.5: A destra, costruzione dello stabilimento Campagnolo a Vicenza, con travi W e voltine a shed. 

 

,ȭÉÎÄÕÓÔÒÉÁ ÄÅÌÌÁ ÐÒÅÆÁÂÂÒÉÃÁÚÉÏÎÅ ÉÔÁÌÉÁÎÁ ÓÉ ÁÆÆÅÒÍÁ ÓÏÐÒÁÔÔÕÔÔÏ ÔÒÁÍÉÔÅ ÌÅ ÓÏÌÕÚÉÏÎÉ 

per grandi coperture, studiate già prima degli anni sessanta con le voltine iperboloidiche 

di piccolo spessore siberkul, precompresse attraverso i trefoli incrociati sulle direttrici 

della superficie curvaȟ ÃÈÅ ÐÅÒÍÅÔÔÏÎÏ ÄÉ ÃÏÐÒÉÒÅ ÌÕÃÉ ÓÕÐÅÒÉÏÒÉ ÁÌÌÁ ÍÅÄÉÁ ÄÅÌÌȭÅÐÏÃÁȢ 

Queste lasciano spazio tra il 1960 e il 1980 a coperture più economiche, realizzate con 

elementi ad Y appoggiati, come travi distanziate, e chiusi da lastre ondulate interposte 

(figura 1.3.1.4). In seguito, a partire dagli anni ottanta, si diffondono diversi tipi di  volti ne 

di piccolo spessore ad ali larghe 2.5 metri, che permettono di coprire luci fino a 25 metri 

grazie ad analisi strutturali e tecnologie più avanzate, che permettono di raggiungere un 

discreto pregio formale anche se risultano più costose (figura 1.3.1.5). 

,ȭÅÖÏÌÕÚÉÏÎÅ ÔÉÐÏÌÏÇÉÃÁ Å ÄÅÌÌÅ ÔÅÃÎÉÃÈÅ ÄÉ ÐÒÅÆÁÂÂÒÉÃÁÚÉÏÎÅ ÎÏÎ ÓÉ ÁÒÒÅÓÔÁ ÄÏÐÏ ÇÌÉ 

anni di maggiore espansione economica, ma origina nuovi prodotti destinati ad affermarsi 

sul mercato come le lastre Predalle e i pannelli alveolari per solai. Questi elementi 

diventano fondamentali per la quasi totalità degli edifici civili, ma parallelamente ad essi 

si sviluppano anche sistemi strutturali per edifici pluripiano, composti da ampi cataloghi 

di elementi compatibili, e la prefabbricazione trova fortuna anche in ambiti  specifici con 

le traversine ferroviarie in precompresso e le cabine elettriche monoblocco. 

Un ulteriore elemento prefabbricato che vede una notevole applicazione ed 

evoluzione in Italia è il pannello di tamponamento, sia per strutture prefabbricate che 

realizzate in opera. Inizialmente grezzo ed esteticamente scontato, alla fine del Novecento 

assume un valore formale, in quanto elemento esteriore estetico che caratterizza 

ÌȭÉÍÍÁÇÉÎÅ ÄÅÌÌȭÁÚÉÅÎÄÁȢ28 

 

 

 

 

 

28. Frateili Enzo, Storia breve della prefabbricazione, Trieste, Istituto di Architettura e Urbanistica, 1966. 
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1.3.1 Classificazione di sistemi ed elementi prefabbricati 

La costruzione tramite elementi prefabbricati ha come prerequisito la compatibilità 

tra questi, pertanto la prefabbricazione si organizza in sistemi costruttivi autonomamente 

concepiti per risolvere specifiche tipologie edilizie. Tali sistemi, intesi come insiemi 

strutturati di componenti in grado di definire compiutamente una tipologia, possono 

essere di tipo chiuso o aperto. I primi presentano collegamenti o caratteristiche degli 

elementi che li rendono compatibili soltanto con altri specifici prodotti della medesima 

azienda e costituiscono la porzione più consistente del mercato; viceversa, i secondi 

vedono poche applicazioni e di carattere maggiormente rivolto alla ricerca. 

Restringendo la classificazione alle strutture con elementi in calcestruzzo armato e 

calcestruzzo armato precompresso, i sistemi prefabbricati possono essere distinti per il 

grado di prefabbricazione in: 

¶ Sistemi totalmente prefabbricati, con eventuali getti di completamento 

¶ Sistemi misti, con consistenti parti di struttura gettata in opera 

¶ Sistemi ibridi, dove agli elementi prefabbricati si affiancano strutture in diversi 

materiali come acciaio o legno. 

Considerata tale distinzione è possibile escludere le categorie non totalmente 

prefabbricate, in quanto la prima tipologia costruttiva rappresenta la quasi totalità dei 

ÆÁÂÂÒÉÃÁÔÉ ÄÅÓÉÎÁÔÉ ÁÌÌȭÅÄÉÌÉÚÉÁ ÉÎÄÕÓÔÒÉÁÌÅȟ ÃÏÍÍÅÒÃÉÁÌÅ Å ÁÇÒÉÃÏÌÁ ÁÌÌÁ ÑÕÁÌÅ î ÍÉÒÁÔÁ la 

ricerca. Di conseguenza la classificazione dei sistemi può essere basata su diversi fattori: 

o )Î ÂÁÓÅ ÁÌÌȭÅÌÅÖÁÚÉÏÎÅȡ 

¶ Sistemi monopiano 

¶ Sistemi pluripiano 

o In base alla natura delle strutture portanti 

¶ Sistemi continui (pannelli portanti)  

¶ Sistemi misti (pannelli e pilastri portanti)  

¶ Sistemi puntuali (pilastri portanti)  

o )Î ÂÁÓÅ ÁÌÌȭÁÎÄÁÍÅÎÔÏ ÄÅÌÌÁ ÃÏÐÅÒÔÕÒÁ 

¶ Doppia pendenza 

¶ Piana continua 

¶ Piana discontinua  

¶ Shed 

Focalizzandosi sugli elementi costruttivi che compongono questi sistemi più 

frequentemente impiegaÔÉ ÎÅÌÌȭÅÄÉÌÉÚÉÁ ÉÎÄÕÓÔÒÉÁÌÅȟ ÓÉ ÐÕĔ ÏÒÇÁÎÉÚÚÁÒÅ ÕÎÁ ÃÌÁÓÓÉÆÉÃÁÚÉÏÎÅ 

basata sulla loro funzione strutturale e sulle caratteristiche distintive per ogni tipo di 

elemento. Tale classificazione è riportata nelle tabelle successive, assieme alle principali 

caratteristiche dimensionali di impiego attuali  e delle immagini rappresentative.29 

 

29. Bonfanti C., Toniolo G., Strutture prefabbricate: catalogo delle tipologie esistenti, Assbeton, 2007. 
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Elementi di fondazione 

Tipo Elemento Dimensioni [m] Immagine 

Plinti  

Plinti tradizionali gettati in opera Variabili  

 

 

 

Bicchiere per plinti parzialmente 

prefabbricati  

Base 1.0 - 2.2 m 

Altezza 0.9 - 1.2 m 

 

 

 

Plinti interamente prefabbricati  
Base 1.5 - 2.5 m 

Altezza 1.0 - 1.4 m 

 

 

 

Travi Travi portapannello ND 

 

 

 

 

Pilastri 

Tipo Elemento Dimensioni [m] Immagine 

Sezioni 

trasversali 

Pilastri a sezione quadrata Lato 0.2 ɀ 1.2 m 

 

 

 

Pilastri a sezione rettangolare Lati 0.2 ɀ 1.2 m 

 

 

 

Pilastri con sezione ad H per 

ÌȭÉÎÓÅÒÉÍÅÎÔÏ ÄÉ ÔÁÍÐÏÎÁÍÅÎÔÉ 

verticali  

ND 

 

 

 

Pilastri con sezione circolare ND 

 

 

 

Testa 

Pilastri a testa piatta - 

 

 

 

Pilastri a forcella - 

 

 

 

Pilastri a forcella con 

allargamento 
- 
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Testa 

Pilastri a baionetta - 

 

 

 

Pilastri ad Y - 

 

 

 

Appoggi laterali 

Pilastri lisci per strutture 

monopiano 
Altezza fino 12 ɀ 14 m 

 

 

 

Pilastri con appoggi laterali per 

solai intermedi o carroponti 

Altezza fino 12 ɀ 14 m 

(raramente 26 m) 

 

 

 

 

Travi e capriate 

Tipo Elemento Dimensioni [m] Immagine 

Piane 

Trave a T rovescio 

Lunghezza 8 ɀ 20 m 

Altezza 0.4 ɀ 1.2 m 

Interasse 8 ɀ 25 m 

 

 

 

Trave a I 

Lunghezza 8 ɀ 30 m 

Altezza 0.8 ɀ 1.4 m 

Interasse 6 ɀ 30 m 

 

 

 

Trave ad H 
Lunghezza 8 ɀ 16 m 

Altezza 0.8 ɀ 1.4 m 

 

 

 

Trave ad L 
Lunghezza 8 ɀ 16 m 

Altezza 0.4 ɀ 1.2 m 

 

 

 

Trave ad Y 
Lunghezza 8 ɀ 25 m 

Altezza 0.6 ɀ 1.0 m 

 

 

 

Trave rettangolare con staffe 

sporgenti 

Lunghezza 8 ɀ 16 m 

Altezza variabile 

 

 

 

Trave reticolare piana 
Lunghezza 12 ɀ 30 m 

Interasse 4 ɀ 10 m 
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Pendenzate 

Trave a doppia pendenza 

Lunghezza 10 ɀ 40 m 

Altezza 1.3 ɀ 2.9 m 

Interasse 6 ɀ 12 m 

 

 

 

Trave a doppia pendenza in conci 

per grandi campate 
Lunghezza 30 ɀ 40 m 

 

 

 

Trave boomerang 
Lunghezza 12 ɀ 20 m 

Altezza 1.3 ɀ 1.6 m 

 

 

 

Trave reticolare a doppia 

pendenza 

Lunghezza oltre 30 m 

Altezza 2.0 ɀ 2.5 m 

 

 

 

Trave reticolare a singola 

pendenza 

Lunghezza 12 ɀ 30 m 

Interasse 4 ɀ 10 m 

 

 

 

Capriata reticolare 
Lunghezza 6 ɀ 16 m 

Interasse 3 ɀ 6 m 

 

 

 

Archi reticolari o pieni, con o 

senza tiranti 

Lunghezza 12 ɀ 20 m 

Interasse 2 ɀ 5 m 

 

 

 

Per coperture a 

shed 

Volte a raggio variabile per shed 

arcuati, con o senza tiranti 

Luce 12 ɀ 20 m 

Interasse 6 ɀ 12 m 

 

 

 

Travi a ginocchio 
Luce fino 20 m 

Interasse 6 ɀ 7.5 m 

 

 

 

Travi inclinate 
Lunghezza 12 ɀ 16 m 

Interasse 6 ɀ 15 m 

 

 

 

Travi Vierendeel o reticolari in 

corrispondenza delle aperture 

Luce 16 ɀ 20 m 

Interasse 8 ɀ 12 m 

 

 

 

Travi reticolari per shed 

ortogonali alle aperture 

Lunghezza 12 m 

Interasse 12 m 
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Orizzontamenti 

Tipo Elemento Dimensioni [m] Immagine 

Solai 

interamente 

prefabbricati  

Lastra alveolare 

Lunghezza 6 ɀ 24 m 

Base 1.20 m 

Altezza 0.12 ɀ 0.80 m 

 

 

 

4ÅÇÏÌÏ ʌ ÂÉÎÅÒÖÁÔÏ 

Lunghezza 8 ɀ 24 m 

Base 2.50 m 

Altezza 0.30 ɀ 1.20 m 

 

 

 

4ÅÇÏÌÏ ɱ 

Lunghezza 10 ɀ 20 m 

Base 2.25 m 

Altezza 0.40 ɀ 1.00 m 

 

 

 

Solai 

parzialmente 

prefabbricati  

Lastra nervata rovescia 

Lunghezza oltre 10 m 

Base 1.20 m 

Altezza 0.20 ɀ 0.30 m 

 

 

 

Travetti in calcestruzzo armato 

precompresso e laterizio 

Lunghezza 4 ɀ 10 m 

Base 0.12 m 

Altezza 0.16 ɀ 0.24 m 

 

 

 

Lastra prefabbricata con elementi 

di alleggerimento tipo Predalle 

Lunghezza 3.5 ɀ 8 m 

Base 1.20 ɀ 2.50 m 

Altezza 0.15 ɀ 0.60 m 

 

 

 

Tegolo ad intradosso piano 

Lunghezza 10ɀ 24 m 

Base 1.20 m 

Altezza 0.50 ɀ 1.00 m 

 

 

 

Coperture 

illuminanti  

Pannelli di chiusura per 

copertura a shed 
ND 

 

 

 

Tegoli alari e lucernari 

Lunghezza 16 -32 m 

Base 2.5 m 

Altezza 1.00 ɀ 1.10 m 

 

 

 

Tegoli o voltine per copertura a 

microshed 
Lunghezza 12 ɀ 30 m 

 

 

 

Tegolo ɹ  

Lunghezza 12 ɀ 20 m 

Base 2.40 m         

Altezza 1.00 m 

 

 

 

Tegolo V 

Lunghezza 10 ɀ 20 m 

Base 0.80 m      

Altezza 0.65 m 
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Elementi di 

chiusura per 

coperture 

Coppelle curve prefabbricate ND 

 

 

 

Coppelle piane prefabbricate ND 

 

 

 

 

Altri elementi strutturali  

Tipo Elemento Dimensioni [m] Immagine 

Portali Portali interamente prefabbricati 
Luce 16 ɀ 24 m 

Interasse 5 ɀ 8 m 

 

 

 

 

Pannelli di tamponamento 

Tipo Elemento Dimensioni [m] Immagine 

Per direzione 

Pannelli verticali  ND 

 

 

 

Pannelli orizzontali  ND 

 

 

 

Per stratigrafia  

Pannelli monolitici ND 

 

 

 

Pannelli a travetti ND 

 

 

 

Pannelli a strati sandwich ND 
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1.3.2 Analisi dimensionale di sistemi ed elementi costruttivi prefabbricati 

Mentre le dimensioni riportate per i singoli componenti al paragrafo precedente si 

riferiscono a dati di produzione odierni, le caratteristiche geometriche degli edifici 

industriali esistenti sono da riferirsi ai prodotti risalenti al loro periodo di costruzione. 

Pertanto, ÓÉ ÅÓÅÇÕÅ ÕÎȭÁÎÁÌÉÓÉ ÄÉÍÅÎÓÉÏÎÁÌÅ ÄÅÉ ÓÉÓÔÅÍÉ ÃÈÉÕÓÉȟ ÁÐÅÒÔÉȟ ÄÅÉ ÓÉÎÇÏÌÉ ÅÌÅÍÅÎÔÉ 

costruttivi strut turali,  per solai di copertura e di tamponamento perimetrale contenuti nei 

cataloghi, riviste di settore e repertori di prodotti prefabbricati in cemento armato tra gli 

anni sessanta e novanta del Novecento. 30 - 41 

Si vogliono ottenere le più frequenti luci ed altezze utili della maglia strutturale per 

i prefabbricati industriali in cemento armato. Pertanto sono considerati esclusivamente i 

prodotti destinati alla tipologia per cui sono riportate delle caratteristiche dimensionali 

di impiego. Per gli elementi che non presentano una luce o ÕÎȭaltezza minima di 

produzione, si assume che questi siano fabbricabili in misure tali da coprire qualsiasi 

valore inferiore rispetto al massimo riportato; ma si escludono dalla tabulazione le luci e 

le altezze inferiori a 3 metri  in quanto non rilevanti per la tipologia. 

 

30.  Associazione italiana prefabbricazione, Catalogo dei materiali e dei sistemi nuovi per l'edilizia e da 

prefabbricazione: 1961, Abbiati, Milano, 1961. 

31. Associazione italiana prefabbricazione, Catalogo dei materiali e dei sistemi nuovi per l'edilizia e da 

prefabbricazione: 1962, AIP, Milano, 1962. 

32. Associazione italiana prefabbricazione, Catalogo dei materiali e dei sistemi nuovi per l'edilizia e per la 

prefabbricazione: 1965, AIP, Milano, 1965. 

33. Associazione italiana prefabbricazione per l'edilizia industrializzata, Catalogo dei materiali e dei sistemi 

per l'edilizia industrializzata: 1971, AIP, Milano, 1971. 

34. Associazione italiana prefabbricazione per l'edilizia industrializzata, Catalogo dei prodotti per l'edilizia 

industrializzata, AIP, Milano, 1976. 

35. Associazione italiana prefabbricazione per l'edilizia industrializzata, Catalogo dei prodotti per l'edilizia 

industrializzata e delle normative italiane ed estere, AIP, Milano, 1978. 

36. Associazione italiana prefabbricazione per l'edilizia industrializzata, Repertorio 1980, AIP, Milano, 

1980. 

37. Associazione italiana prefabbricazione per l'edilizia industrializzata, Repertorio dei prodotti per 

l'edilizia industrializzata, dei prodotti e delle imprese operanti nel campo dell'industrializzazione 

edilizia, AIP, Milano, 1982. 

38. Associazione italiana prefabbricazione per l'edilizia industrializzata, Repertorio 1984: prodotti per 

l'edilizia industrializzata; enti nazionali ed internazionali di ricerca, normazione, controllo, promozione 

e documentazione per l'edilizia, AIP, Milano, 1984. 

39. Mulitsch Sergio, Prefabbricare, Tipografia Bertieri, Milano, 1958-1971. 

40. Collegio dei tecnici della industrializzazione edilizia, La Prefabbricazione, Itec, Milano, 1965-1986. 

41. L'industria italiana del cemento, Siac, Roma, 1929-1997. 
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Il campione analizzato risulta quindi ridotto ad un totale di 311 prodotti, sistemi 

costruttivi  o aggiornamenti degli stessi negli anni con nuove disponibilità dimensionali. 

Tale quantitativo comprende ogni elemento contenuto nei cataloghi che riporti almeno 

una delle caratteristiche dimensionali oggetto di studio, mentre il numero di prodotti  

contenuti nei sottoinsiemi corrispondenti a queste dimensioni risulta: 

¶ Prodotti che riportano la luce maggiore della maglia strutturale: n° 276; 

¶ Prodotti che riportano la luce minore della maglia strutturale: n° 172; 

¶ 0ÒÏÄÏÔÔÉ ÃÈÅ ÒÉÐÏÒÔÁÎÏ ÌȭÁltezza utile interna: n° 80. 

Analizzando la frequenza (in percentuale sul totale dei prodotti di ogni sottoinsieme, per 

una lettura più immediata rispetto quella assoluta), dei sistemi o elementi che sono in 

grado di coprire una determinata luce o altezza utile, ad intervalli di 1 metro, è possibile 

individuarne le distribuzioni gaussiane (figure 1.3.2.1; 1.3.2.2; 1.3.2.3). 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 1.3.2.1: Percentuale di prodotti adatti per le specifiche luci della campata maggiore. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 1.3.2.2: Percentuale di prodotti adatti per le specifiche luci della campata minore. 

 

Luce maggiore 

Prodotti 

analizzati 
276 

Luce media 16,16 m 

Varianza 55,32 

Deviazione 

standard 
7,43 

Luce minore 

Prodotti 

analizzati 
172 

Luce media 9,88 m 

Varianza 18,58 

Deviazione 

standard 
4,31 



1.3 SISTEMI COSTRUTTIVI PREFABBRICATI 29 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 1.3.2.3: Percentuale di prodotti adatti per le specifiche altezze utili . 

 

$ÁÌÌȭÁÎÁÌÉÓÉ ÒÉÓÕÌÔÁ una luce maggiore di campata media di circa 16 metri, mentre il 

massimo numero assoluto di prodotti adatti si registra per la luce di 14 metri. Infatti la 

percentuale di sistemi, o elementi, che prevedono la produzione di misure contenute 

ÎÅÌÌȭÉÎÔÅÒÖÁÌÌÏ ÄÅÌÌÁ ÇÁÕÓÓÉÁÎÁ ÔÒÁ ρτ Å ρψ ÍÅÔÒÉȟ ÓÕÐÅÒÁ ÌȭψπϷ ÄÅÌ ÔÏÔÁÌÅ ÁÎÁÌÉÚÚÁÔÏȢ 

Similmente, la luce minore media corrisponde a circa 10 metri, con un massimo 

assoluto per la luce di 7 metri. In questo caso la dispersione dei dati rispetto alla gaussiana 

rende necessario adottare un intervallo più ampio per raggiungere la stessa percentuale 

di 80% dei prodotti analizzati, ottenuta espandendolo da 7 a 13 metri. 

.ÅÌ ÃÁÓÏ ÉÎÆÉÎÅ ÄÅÌÌȭÁÌÔÅÚÚÁ ÕÔÉÌÅȟ ÓÉ ÈÁ ÕÎÁ ÍÅÄÉÁ ÄÉ ÃÉÒÃÁ χȟυ ÍÅÔÒÉȟ ÃÏÎ ÕÎ ÐÉÃÃÏ 

massimo ai 5 metri. Nonostante il ridotto numero di dati disponibili la concentrazione in 

una curva più stretta riscontrata risulta ragionevole, in quanto la gran parte dei sistemi e 

degli elementi strutturali sono concepiti per edifici monopiano che di rado raggiungono 

dimensioni elevate in altezza. Infatti, ÉÌ ÐÅÒÃÅÎÔÉÌÅ ÃÏÒÒÉÓÐÏÎÄÅÎÔÅ ÁÌÌȭÉÎÔÅÒÖÁÌÌÏ ÔÒÁ υ Å ψ 

metri supera il 90% dei casi studiati. 

$É ÃÏÎÓÅÇÕÅÎÚÁ ÌȭÁÎÁÌÉÓÉ ÄÉÍÅÎÓÉÏÎÁÌÅ ÄÅÉ ÐÒÏÄÏÔÔÉ ÄÁ ÃÏÓÔÒÕÚÉÏÎÅ, per edifici di 

carattere industriale prefabbricati in cemento, individua come misure più frequenti per 

gli stabilimenti realizzati tra gli anni sessanta e ottanta: 

¶ Maglie strutturali con campate maggiori compresa tra 14 e 18 m; 

¶ Sviluppo trasversale con campate minori comprese tra 7 e 13 m; 

¶ Altezze utili comprese tra 5 e 8 m. 

 

 

 

 

 

 

Altezza utile 

Prodotti 

analizzati 
80 

Altezza media 7,55 m 

Varianza 11,59 

Deviazione 

standard 
3,40 
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1.4 Analisi delle attività rappresentative 
!Ì ÆÉÎÅ ÄÉ ÅÓÔÅÎÄÅÒÅ ÌȭÁÎÁÌÉÓÉ ÇÅÏÍÅÔÒÉÃÁ sui prodotti per edilizia industriale da 

catalogo, a casi realmente costruiti, si individuano dei possibili casi studio appartenenti 

alle categorie di attività produttive più diffuse nella regione, individuate al paragrafo 

1.2.3. In particolare, si eseguono sopralluoghi per il rilievo delle principali caratteristiche 

geometriche, e per ricavare altre informazioni inerenti ai processi produttivi per vari 

settori, nei seguenti stabilimenti: 

¶ Stabilimento industriale di Grassi Pietre, per la lavorazione di elementi lapidei; 

¶ Centro rivendita e magazzino Rossato Legnami, di carattere commerciale; 

¶ Stabilimento industriale di Bozza legnami, per la lavorazione del legno; 

¶ Stabilimento industriale Aster s.r.l. per lavorazioni di TNT e di film plastici; 

¶ Stabilimento industriale PLASTIME s.r.l. per produzione di articoli in plastica; 

¶ Ex-stabilimento industriale Lazzari, per la produzione di calzature, dismesso; 

¶ Fabbricato di tipologia industriale Tommasin Gomme, gommista; 

¶ Stabilimento industriale KSE, per la produzione di macchine utensili ; 

¶ 3ÔÁÂÉÌÉÍÅÎÔÏ ÉÎÄÕÓÔÒÉÁÌÅ +ÅÒÁËÏÌÌȟ ÐÅÒ ÌÁ ÐÒÏÄÕÚÉÏÎÅ ÄÉ ÍÉÓÃÅÌÅ ÐÅÒ ÌȭÅÄÉÌÉÚÉÁȠ 

¶ Stabilimento industrÉÁÌÅ /ÖÏÄÒÙȟ ÐÅÒ ÌȭÅÓÓÉÃÁÚÉÏÎÅ ÄÉ ÐÒÏÄÏÔÔÉ ÁÌÉÍÅÎÔÁÒÉȠ 

¶ Stabilimento industriale Grejo, per la produzione di polveri alimentari essiccate; 

¶ Stabilimento industriale per produzione alimentare zootecnica, mangimificio. 

Al fine di individuare le caratteristiche che possono influire maggiormente sulle soluzioni 

adattive, per la realizzazione di ambienti a volumetria variabile (trattate al capitolo 2), si 

procede dapprima alla definizione delle generalità organizzative dei processi produttivi. 

 

 

1.4.1 Generalità sÕÌÌȭÏÒÇÁÎÉÚÚÁÚÉÏÎÅ ÄÅÉ ÃÉÃÌÉ ÐÒÏÄÕÔÔÉÖÉ 

Per la definizione del plant layout adatto al ciclo produttivo di qualsiasi attività 

industriale di carattere non eccezionale, tralasciando quindi raffinerie, grande siderurgia 

e simili, si deve prendere in considerazione: 

¶ Materiali: quantità, volume e peso distintamente di materie prime, semilavorati e 

prodotti finiti ordinariamente trattenuti in stabilimento, la loro pericolosità, tempo 

di permanenza, esigenze di immagazzinamento e andamenti stagionali; 

¶ Macchinari: tramite elenco delle macchine che riporti peso, ingombro, numero, 

livello di automazione, spazio per gli addetti, sequenza e collocazione secondo il 

ciclo di lavorazione e i servomezzi richiesti; 

¶ Magazzini: estensione, collocazione nella sequenza produttiva, quantitativi da 

immagazzinare in peso e volume, esigenze di climatizzazione, di resistenza al fuoco 

e la loro classificazione per materie prime in arrivo, aree polmone tra i reparti per 

semilavorati o per prodotti finiti ; 
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¶ Trasporti interni : flo× ÃÈÁÒÔ ÐÅÒ ÌȭÏÔÔÉÍÉÚÚÁÚÉÏÎÅ ÄÅÉ ÐÅÒÃÏÒÓÉȟ ÍÅÚÚÉ ÕÔÉÌÉÚÚÁÔÉ ÃÏÍÅ 

nastri o carrelli, apparati di sollevamento e la relativa potenza, carico massimo, peso 

e ingombro; 

¶ Numero di addetti: influisce sullo spazio fra le macchine e i percorsi interni, nonché 

sui servizi generali e ausiliari per la sicurezza; 

¶ Servomezzi richiesti: come ad esempio energia elettrica, forza motrice, acqua 

potabile o industriale, gas, aria compressa o vapore e altri, il loro quantitativo e le 

necessità di portata per le tubature, cavi o condutture di cui occorre conoscere 

anche i punti di ancoraggio; 

¶ Servizi generali ed ausiliari: presenza di uffici, laboratori, mense, spogliatoi, centrali 

termiche ed elettriche, autorimesse e parcheggi, allacciamenti telefonici, 

illuminazione e riscaldamento e loro caratteristiche. 

Tra queste caratteristiche, data la confidenzialità dei dati ed il tempo a disposizione del 

personale ÁÌÌȭÉÎÔÅÒÎÏ ÄÉ realtà movimentate come le industrie, la ricerca iniziale si 

focalizza su quelle che maggiormente potrebbero ÉÎÆÌÕÅÎÚÁÒÅ ÌȭÁÐÐÌÉÃÁÂÉÌÉÔÛ ÄÉ ÓÏÌÕÚÉÏÎÉ 

adattive con componenti mobili. 

In prima istanza, dunque, si cerca di ricostruire per quanto possibile lo schema di 

procedimento che racchiude le operazioni o lavorazioni eseguite nello stabilimento, oltre 

che le fasi di attesa, trasporto e deposito anche intermedio dei materiali, dove possibile. 

Questo schema è generalmente legato alla disposizione planimetrica di reparti, posti di 

lavoro, magazzini e percorsi interni dello stabilimento.42 

Al fine di studiare interventi architettonici con parti mobili, un fattore determinante 

è il tempo in cui le lavorazioni dello schema vengono eseguite, e quello in cui i macchinari 

usati per le stesse non risultano impiegati. Di conseguenza i quesiti posti alle aziende si 

concentrano maggiormente sulle tempistiche di utilizzo delle attrezzature o dei reparti, 

ÏÌÔÒÅ ÃÈÅ ÓÕÌÌÁ ÅÖÅÎÔÕÁÌÅ ÐÅÒÉÏÄÉÃÉÔÛ Á ÃÕÉ ÐÕĔ ÅÓÓÅÒÅ ÓÏÇÇÅÔÔÁ ÌȭÉÎÔÅÒÁ ÐÒÏÄÕÚÉÏÎÅ ÃÏÍÅ 

nel caso di articoli stagionali. 

Infine, si considera rilevante anche la possibilità di movimentazione delle macchine 

presenti in stabilimento, e conseguentemente le loro necessità impiantistiche e di 

ÆÏÎÄÁÚÉÏÎÉ ÓÐÅÃÉÁÌÉ ÃÈÅ ÐÏÔÒÅÂÂÅÒÏ ÏÓÔÁÃÏÌÁÒÅ ÉÌ ÌÏÒÏ ÒÉÐÏÓÉÚÉÏÎÁÍÅÎÔÏ ÁÌÌȭÉÎÔÅÒÎÏ ÄÉ 

strutture  mobili. 

 

 

 

 

 

 

42. Micheletti Federico, L'industria e le sue esigenze di spazio: dal plant-layout ad un catalogo di edilizia 

industriale, Torino, Finpiemonte, 1984. 
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1.4.2 Definizione delle caratteristiche da rilevare 

Al fine di mantenere una validità generale ÄÅÌÌȭÁÎÁÌÉÓÉ ÐÅÒ ÌÅ ÓÔÒÕÔÔÕÒÅ ÉÎÄÉÖÉÄÕÁÔÅȟ 

durante i rilievi si identificano le seguenti caratteristiche: 

o Architettoniche: 

Per un confronto con la precedente analisi risulta fondamentale conoscere: 

¶ ,ȭÁÎÎÏ ÄÉ ÒÅÁÌÉÚÚÁÚÉÏÎÅ ÄÅÌÌÁ ÐÁÒÔÅ ÐÒÅÆÁÂÂÒÉÃÁÔÁ ÉÎ cemento dello stabilimento; 

¶ Le sue principali dimensioni strutturali di altezza utile, campata maggiore ed 

interasse tra pilastri; 

¶ La tipologia di copertura: piana, pendenzata, a shed; e la sua conformazione 

strutturale con travi principali, secondarie, pannelli o altro. 

Secondariamente, qualora fosse possibile approfondire altri aspetti si cerca di 

reperire dati riguardo: 

¶ Tipologia e caratteristiche geometriche delle fondazioni; 

¶ Sezione, testa e caratteristiche geometriche dei pilastri; 

¶ Disposizione delle vie di corsa per carroponti; 

¶ Disposizione e caratteristiche geometriche dei pannelli di chiusura perimetrali; 

¶ Sezione e caratteristiche geometriche delle travi principali; 

¶ Sezione e caratteristiche geometriche delle travi secondarie; 

¶ Sezione, aggetti e caratteristiche geometriche di tegoli di copertura; 

¶ Caratteristiche geometriche di travi reticolari, travi a ginocchio, travi Vierendeel, 

volte o pannelli per coperture a shed; 

¶ Caratteristiche geometriche di pannelli o lastre di copertura; 

¶ Conformazione e tipologia di vincolo dei nodi strutturali. 

o Periodicità di produzione e stoccaggio: 

Fluttuazioni periodiche o stagionali nella produzione o nello stoccaggio di entità 

oraria, giornaliera, settimanale, mensile, stagionale o annuale, potrebbero risultare 

molto iÎÆÌÕÅÎÔÉ ÎÅÌÌȭÅÆÆÉÃÉÅÎÚÁ Å ÎÅÌÌÁ ÓÃÅÌÔÁ ÄÉ ÓÔÒÕÔÔÕÒÅ ÁÄÁÔÔÉÖÅ ÁÄÅÇÕÁÔÅ ÁÌ ÃÁÓÏȢ 

o Caratteristiche ambientali dello stabilimento: 

,Á ÐÒÅÓÅÎÚÁ ÄÉ ÁÍÂÉÅÎÔÉ ÁÌÌȭÉÎÔÅÒÎÏ ÄÅÌÌÏ ÓÔÁÂÉÌÉÍÅÎÔÏ Ï ÄÅÉ ÍÁÇÁÚÚÉÎÉ ÃÈÅ ÎÅÃÅÓÓÉÔÁÎÏ 

di un controllo climatico di temperatura, umidità, illuminazione, polveri o altre 

peculiarità che esulano dai normali valori di comfort per gli operatori, deve essere 

ÐÒÅÓÁ ÉÎ ÃÏÎÓÉÄÅÒÁÚÉÏÎÅ ÎÅÌÌÁ ÄÅÆÉÎÉÚÉÏÎÅ ÄÅÌÌȭÉÎÔÅÒÖÅÎÔÏȢ 

o Lavorazioni e macchinari: 

/ÌÔÒÅ ÁÄ ÕÎȭÅÌÅÎÃÁÚÉÏÎÅ ÄÅÉ ÍÁÃÃÈÉÎÁÒÉȟ ÒÅÐÁÒÔÉ Ï ÌÁÖÏÒÁÚÉÏÎÉ ÅÆÆÅÔÔÕÁÔÅ ÄÁÌÌȭÁÚÉÅÎÄÁȟ 

per la scelta della corretta tecnologia adattiva e di quali parti dello stabilimento 

potrebbero beneficiarne, risultano particolarmente determinanti: 

¶ #ÏÌÌÅÇÁÍÅÎÔÉ ÉÍÐÉÁÎÔÉÓÔÉÃÉ ÒÉÃÈÉÅÓÔÉ ÐÅÒ ÌÅ ÌȭÏÐÅÒÁÔÉÖÉÔÛ Äi macchine o reparti; 

¶ Eventuale necessità di fondazioni speciali o altre predisposizioni sotterranee; 
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¶ Dimensioni o grado di ingombro di macchinari o reparti; 

¶ Frequenza di utilizzo dei macchinari o dei reparti nel ciclo produttivo; 

¶ Alternativamente, frequenza e durata delle pause nelle lavorazioni; 

¶ Grado di continuità rispetto le altre lavorazioni (in serie, ravvicinate solo 

temporalmente, indipendenti). 

Tali informazioni sulle apparecchiature utilizzate nelle lavorazioni sono finalizzate a 

stimarne la possibilità di movimentazione e allestimento di reparti temporanei, 

ÓÆÒÕÔÔÁÔÉ ÍÅÎÏ ÆÒÅÑÕÅÎÔÅÍÅÎÔÅ ÎÅÌ ÃÉÃÌÏ ÐÒÏÄÕÔÔÉÖÏȟ ÐÅÒ ÍÁÓÓÉÍÉÚÚÁÒÅ ÌȭÅÆÆÉÃÉÅÎÚÁ ÄÉ 

eventuali soluzioni adattive mobili. 

 

 

1.4.3 Stabilimento industriale Grassi Pietre S.r.l. (Nanto, VI) 

o Caratteristiche architettoniche: 

Lo stabilimento risulta costruito da un lungo processo di ampliamento, iniziato da una 

segheria già operativa negli anni Cinquanta e utilizzata fino ad oggi. Il nucleo storico 

si compone di due strutture in pietra e mattoni. La prima, oggi adibita ad uffici, con 

copertura lignea, capriate e tegole. La seconda, con un solaio curvo in laterocemento 

ÃÈÅ ÃÏÐÒÅ ÄÕÅ ÔÅÌÁÉ ÍÕÌÔÉÌÁÍÁ Å ÎÅ ÐÅÒÍÅÔÔÅ ÌȭÉÌÌÕÍÉÎÁÚÉÏÎÅ ÔÒÁÍÉÔÅ ÄÅÉ ÌÕÃÅÒÎÁÉȢ ! 

questo nucleo si aggiunge negli anni Sessanta un deposito rettilineo, monocampata, 

in blocchi di calcestruzzo per una lunghezza complessiva di 40m; poi espansa fino ad 

un centinaio di metri negli anni Settanta sfruttando anche degli elementi in 

calcestruzzo armato, oltre ai medesimi blocchi. A tali depositi si affianca una tettoia a 

due falde di 120x15m formata da pilastri quadrati di lato 60cm prefabbricati con 

interasse di 9m, e travi ad S con corsia per carroponte. 

Negli anni Novanta si costruisce il capannone che ospita la maggior parte dei reparti 

produttivi  (figura 1.4.3.1): si utilizzano pilastri prefabbricati 60x60cm di altezza 

6.50m con angoli sagomati a 45°, posti ad interasse di 9m a formare 11 moduli 

consecutivi. Le tre file di pilastri formano due campate affiancate di luce pari a 20m, 

che ospitano tre carroponti ciascuna, per la movimentazione delle lastre e dei blocchi 

allȭÉÎÔÅÒÎÏȢ 

,Å ÖÉÅ ÄÉ ÃÏÒÓÁ ÐÅÒ É ÃÁÒÒÏÐÏÎÔÉ ÓÏÎÏ ÒÉÃÁÖÁÔÅ ÓÕÌÌȭÁÌÁ ÉÎÆÅÒÉÏÒÅ ÄÅÌÌÅ ÔÒÁÖÉ ÁÄ ), posate 

in sommità ai pilastri  (figura 1.4.3.2). La sezione delle travi principali ad I è alta 2.1m, 

ÐÅÒÔÁÎÔÏ ÌȭÁÌÔÅÚÚÁ ÕÔÉÌÅ ÉÎÔÅÒÎÁ ÆÉÎÏ ÁÌÌȭÉÎÔÒÁÄÏÓÓÏ ÄÉ ÑÕÅÓÔÅ î ÐÁÒÉ ÁÌÌȭÁÌÔÅÚÚÁ ÄÅÉ 

pilastri, mentre in direzione della campata ÌȭÁÌÔÅÚÚÁ ÆÉÎÏ ÁÌÌȭÉÎÔÒÁÄÏÓÓÏ ÄÅÌÌÅ ÔÒÁÖÉ ÁÄ 9 

di copertura raggiunge gli 8.60m, ospitando in tale differenza di quota i carrelli dei 

carroponti. La copertura risulta quindi composta da una serie di tegoli ad Y, 

distanziati per lasciare posto a lucernai curvi, alternati a pannelli piani di 

ÆÉÂÒÏÃÅÍÅÎÔÏ ÄÉ ÃÈÉÕÓÕÒÁ ÖÅÒÓÏ ÌȭÉÎÔÒÁÄÏÓÓÏ Å ÐÁÎÎÅÌÌÉ ÃÕÒÖÉ Á ÓÈÅÄ ÖÅÒÓÏ ÌȭÅÓÔÒÁÄÏÓÓÏȟ 
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ÉÎÓÔÁÌÌÁÔÉ ÐÅÒ ÏÓÐÉÔÁÒÅ ÌȭÉÍÐÉÁÎÔÏ ÆÏÔÏÖÏÌÔÁÉÃÏ ÃÏÎ ÕÎȭÉÎÃÌÉÎÁÚÉÏÎÅ ÆÁÖÏÒÅÖÏÌÅ (figura 

1.4.3.3). 

Alla porzione terminale di questa struttura si affianca un tendone esterno a doppia 

falda con struttura metallica e telo in PVC, posto sopra un estensione della soletta con 

pavimento industriale di 25x12m. Le chiusure perimetrali sono formate da pannelli 

prefabbricati orizzontali con due strati di 5cm di calcestruzzo e uno isolante di 6cm 

al loro interno. Più di recente, al di sotto della tettoia aperta con carroponte viene 

aggiunta una struttura leggera in pannelli metallici fonoassorbenti, atta ad ospitare 

un macchinario necessario ad integrare la produzione di quelli posti nel nucleo 

ÓÔÏÒÉÃÏ ÄÅÌÌȭÁÚÉÅÎÄÁȠ ÉÎÏÌÔÒÅ î ÉÎ ÆÁÓÅ ÄÉ Òealizzazione una nuova segheria con la 

medesima tecnica costruttiva leggera, distaccata sul retro, che possa ospitare dei più 

moderni telai multilama in sostituzione di quelli contenuti nel primo laboratorio con 

murature in pietra e mattoni. 

!ÌÌȭÅÓÔÅÒÎÏ ÄÅllo stabilimento il lotto risulta molto esteso per ospitare, in oltre 20'000 

metri quadri di appezzamento, le materie prime, ossia i blocchi estratti dalle cave, 

prodotti imballati e scarti di produzione che risultano potenzialmente recuperabili. I 

prodott i semilavorati sono invece depositati sotto la tettoia per evitare che 

ÉÎÆÉÌÔÒÁÚÉÏÎÉ ÄȭÁÃÑÕÁ Å ÃÉÃÌÉ ÄÉ ÇÅÌÏ Å ÄÉÓÇÅÌÏ ÐÏÓÓÁÎÏ ÄÁÎÎÅÇÇÉÁÒÌÉȢ )ÎÏÌÔÒÅ ÌȭÁÚÉÅÎÄÁ 

dispone di un parcheggio sul lato opposto della strada e di un ampio piazzale 

ÁÌÌȭÉÎÇÒÅÓÓÏ ÐÅÒ ÃÏnsentire le manovre dei mezzi di trasporto per le materie prime o 

per i prodotti finiti.  

Rispetto le distribuzioni statistiche dei prodotti da costruzione prefabbricati 

analizzati al paragrafo 1.3.2 lo stabilimento presenta campate di luce maggiore 

leggermÅÎÔÅ ÓÏÐÒÁ ÌÁ ÍÅÄÉÁȟ ÉÎÔÅÒÁÓÓÅ ÔÒÁ É ÐÉÌÁÓÔÒÉ ÃÏÍÐÒÅÓÏ ÎÅÌÌȭÉÎÔÅÒÖÁÌÌÏ ÄÉ ÍÉÓÕÒÅ 

ÁÔÔÅÓÏȟ ÃÏÓý ÃÏÍÅ ÌȭÁÌÔÅÚÚÁ ÕÔÉÌÅ ÄÅÇÌÉ ÁÍÂÉÅÎÔÉ ÉÎÔÅÒÎÉȢ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 1.4.3.1: A sinistra, vista aerea con evidenziata in giallo la struttura prefabbricata oggetto di studio. 

Figura 1.4.3.2: Al centro, ÖÉÅ ÄÉ ÃÏÒÓÁ ÄÅÉ ÃÁÒÒÏÐÏÎÔÉ ÉÎÔÅÒÎÉ ÓÕÌÌȭÁÌÁ ÄÅÌÌÅ ÔÒÁÖÉȟ ÉÎÔÒÁÄÏÓÓÏ ÃÏÐÅÒÔÕÒÁȢ 

Figura 1.4.3.3: A destra, conformazione strutturale della copertura con tegoli ad Y distanziati e pannelli.  
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o Periodicità di produzione e stoccaggio: 

3ÔÏÒÉÃÁÍÅÎÔÅ î ÒÉÓÃÏÎÔÒÁÂÉÌÅ ÕÎÁ ÓÔÁÇÉÏÎÁÌÉÔÛ ÁÎÃÈÅ ÐÅÒ ÌȭÉÎÄÕÓÔÒÉÁ ÄÅÌÌÁ ÐÉÅÔÒÁ Å ÄÅÌ 

ÍÁÒÍÏ ÐÏÉÃÈï ÌȭÁÐÐÌÉÃÁÚÉÏÎÅ ÎÅÌ ÃÁÍÐÏ ÅÄÉÌÉÚÉÏ ÓÐÉÎÇÅÖÁ ÖÅÒÓÏ ÕÎÁ ÐÒÏÄuzione più 

ÉÎÔÅÎÓÁ ÎÅÉ ÍÅÓÉ ÃÁÌÄÉ ÒÉÓÐÅÔÔÏ ÑÕÅÌÌÉ ÉÎÖÅÒÎÁÌÉȟ ÍÁ ÃÏÎ ÌȭÅÓÐÁÎÓÉÏÎÅ Á ÌÉÖÅÌÌÏ 

internazionale e globale della richiesta, le nuove tecnologie e lo sviluppo anche del 

mercato degli interni, ad oggi tale fluttuazione stagionale non è più rilevabil e. 

Una periodicità è però presente nello stoccaggio dei prodotti finiti, in quanto sempre 

più spesso accade che si realizzino numerosi pezzi per determinati cantieri, i quali per 

complessità di progetto dovute alle numerose figure professionali coinvolte, o alle 

necessità dei clienti, possono rimanere fermi per mesi, talvolta anche anni prima di 

ripartire. Durante questo tempo i prodotti rimangono in azienda, che per mantenerli 

in condizioni ottimali necessita di spazi chiusi. Pertanto, nel magazzinaggio sono più 

frequenti dei periodi più o meno prolungati in cui i prodotti si accumulano, ma risulta 

difficile una stima della durata di questi periodi, in quanto dipendono da fattori 

esterni di cadenza casuale. 

 

o Caratteristiche ambientali dello stabilimento: 

!ÌÌȭÉÎÔÅÒÎÏ ÄÅÇÌÉ ÁÍÂÉÅÎÔÉ ÄÉ ÐÒÏÄÕÚÉÏÎÅ î ÓÕÆÆÉÃÉÅÎÔÅ ÍÁÎÔÅÎÅÒÅ ÕÎÁ ÔÅÍÐÅÒÁÔÕÒÁ ÄÉ 

18° C per il comfort degli operatori, nonostante il frequente spostamento dei materiali 

Å ÌȭÕÓÏ ÄÉ ÐÁÎÎÅÌÌÉ ÒÁÄÉÁÎÔÉ Á ÓÏÆÆÉÔÔÏ ÃÏÍÐÏÒÔÉ ÇÒÁÄÉÅÎÔÉ termici difficilmente evi tabili 

ÁÌÌȭÁÐÅÒÔÕÒÁ ÄÅÉ ÐÁÓÓÁÇÇÉ ÐÅÒÉÍÅÔÒÁÌÉ ÖÅÒÓÏ ÌȭÅÓÔÅÒÎÏȢ ,Å ÕÎÉÃÈÅ ÌÁÖÏÒÁÚÉÏÎÉ ÅÓÅÇÕÉÔÅ 

che richiedono un ambiente particolare sono le sabbiature, ma essendo queste 

operazioni richieste estremamente di rado (massimo quattro ÖÏÌÔÅ ÌȭÁÎÎÏ ȟ ÖÅÎÇÏÎÏ 

esegÕÉÔÅ ÉÎ ÁÃÃÏÒÄÏ ÁÌ ÃÏÏÒÄÉÎÁÔÏÒÅ ÐÅÒ ÌÁ ÓÉÃÕÒÅÚÚÁȟ ÁÌÌȭÅÓÔÅÒÎÏ ÃÏÎ ÓÁÂÂÉÁ Á ÐÅÒÄÅÒÅȟ 

senza la necessità del complesso sistema di recupero. 

Per lo stoccaggio dei blocchi interi provenienti dalle cave e portati in stabilimento per 

consentire di continuare gli ÓÃÁÖÉȟ ÌȭÕÎÉÃÁ ÎÅÃÅÓÓÉÔÛ î ÕÎÁ ÇÒÁÎÄÅ ÅÓÔÅÎÓÉÏÎÅ ÄÉ ÔÅÒÒÅÎÏ 

ÁÌÌȭÅÓÔÅÒÎÏ ÃÈÅ ÐÅÒÍÅÔÔÁ ÄÉ ÏÒÇÁÎÉÚÚÁÒÌÉ ÐÅÒ ÓÔÏÃË ÉÎ ÂÁÓÅ ÁÌÌÁ ÑÕÁÌÉÔÛ Å ÁÌÌÅ ÃÏÎÄÉÚÉÏÎÉ 

del blocco. Al contrario, le lastre tagliate in attesa di finitura vengono stoccate al 

riparo della lunga ÔÅÔÔÏÉÁ ÃÏÎ ÃÁÒÒÏÐÏÎÔÅȟ ÐÅÒ ÅÖÉÔÁÒÅ ÃÈÅ ÌȭÁÃÑÕÁ ÐÉÏÖÁÎÁ ÐÏÓÓÁ 

danneggiarli a seguito di cicli di gelo e disgelo. ,ȭÁÚÉÅÎÄÁ ÐÒÏÄÕÃÅ ÁÎÃÈÅ elementi 

scultorei e campionari ÃÈÅ ÖÅÎÇÏÎÏ ÃÏÎÓÅÒÖÁÔÉ ÁÌÌȭÉÎÔÅÒÎÏ ÄÅÌÌÁ ÓÔÒÕÔÔÕÒÁ ÔÅÍÐÏÒÁÎÅÁ 

non riscaldata a fianco della produzione, ma attualmente molti prodotti finiti vengono 

ÓÔÏÃÃÁÔÉ ÁÌÌȭÁÐÅÒÔÏȟ ÃÏÎ ÉÌ ÒÉÓÃÈÉÏ ÃÈÅ ÌȭÉÍÂÁÌÌÁÇÇÉÏ ÓÉ ÄÁÎÎÅÇÇÉȟ ÓÐÏÒÃÈÉ Ï ÓÉÁ ÉÎÖÁÓÏ 

dagli insetti. Per tale motivo è di recente emersa la necessità di un ulteriore 

magazzino dove conservare al meglio i bancali confezionati e i fogli con le 

informazioni delle partite di prodotti che li accompagnano. 
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o Lavorazioni e macchinari: 

,Á ÍÁÇÇÉÏÒÁÎÚÁ ÄÅÌÌÅ ÌÁÖÏÒÁÚÉÏÎÉ ÅÓÅÇÕÉÔÅ ÁÌÌȭÉÎÔÅÒÎÏ ÄÅÌÌȭÉÍÐÉÁÎÔÏ ÖÅÎÇÏÎÏ ÅÓÅÇÕÉÔÅ 

continuativamente da macchinari pesanti, adatti al materiale trattato. Tali macchine 

operatrici sono montate su fondazioni speciali profonde anche 2.5-3m in calcestruzzo 

ÁÒÍÁÔÏȟ ÃÈÅȟ ÏÌÔÒÅ Á ÓÏÓÔÅÎÅÒÎÅ ÉÌ ÐÅÓÏȟ ÐÅÒÍÅÔÔÏÎÏ ÄÉ ÒÁÃÃÏÇÌÉÅÒÅ ÌȭÁÃÑÕÁ ÎÅÃÅÓÓÁÒÉÁ 

al loro funzionamento. Distribuite tra il settore produttivo, la vecchia segheria e le 

strutture leggere di nuova realizzazione si trovano: 

¶ Monolama per lo squadro dei blocchi (collegamento elettrico e idraulico) 

¶ Frese a ponte (collegamento elettrico e idraulico) 

¶ Sagomatrice a controllo numerico (collegamento elettrico e idraulico) 

¶ Macchina per lucidatura lastre (collegamento elettrico e idraulico) 

¶ Due telai multilama a 80 lame (in sostituzione, collegamento elettrico e idraulico) 

¶ Telaio multilama a 50 lame (collegamento elettrico e idraulico)  

Sono inoltre presenti un manettone a colonna per la lucidatura a mano e 3 laboratori 

di finitura e imballaggio attrezzati, che non richiedono invece fondazioni speciali, ma 

ÎÅÃÅÓÓÉÔÁÎÏ ÃÏÍÕÎÑÕÅ ÄÅÌÌȭÁÌÌÁÃÃÉÁÍÅÎÔÏ ÉÄÒÁÕÌÉÃÏ ÅÄ ÅÌÅÔÔÒÉÃÏȢ 

Oltre a quesÔÉ ÍÁÃÃÈÉÎÁÒÉȟ ÌȭÁÚÉÅÎÄÁ ÄÉÓÐÏÎÅ ÄÉ ÁÌÃÕÎÉ ÓÔÒÕÍÅÎÔÉ ÕÓÁÔÉ ÍÅÎÏ 

frequentemente, data la natura della produzione con ordini su commissione che può 

richiedere personalizzazioni o pezzi particolari meno diffusi sul mercato. In 

particolare, oltre alla necessità di adattare alcune delle macchine sopracitate, e di 

formare gli operatori per rispondere alle necessità degli ordini, vengono utilizzate 

anche se di rado: 

¶ Sagomatrice 

¶ Tornio 

¶ Carotatrice 

¶ Sabbiatrice 

Questi utensili, utilizzati per pezzi curvi, colonne, pezzi forati e finiture superficiali 

meno richieste, risultano più leggeri delle precedenti macchine, ma necessitano ad 

ogni modo di collegamento elettrico oltre che al sistema idraulico. 
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1.4.4 Rivendita e stoccaggio Rossato Legnami (Noventa Vicentina, VI) 

o Caratteristiche architettoniche: 

Il magazzino per le merci realizzato in elementi di calcestruzzo prefabbricati presenta 

una singola campata di 20.5m, tra due infilate di pilastri 50x50cm di passo diverso. I 

quattro pilastri verso ÌȭÉÎÇÒÅÓÓÏ ÄÁÌÌÁ ÓÔÒÁÄÁ ÐÒÅÓÅÎÔÁÎÏ ÕÎÁ testa a forcella che 

inquadra una trave principale rettangolare, si alternano ad interasse di 6.65m a 

ÐÁÎÎÅÌÌÉ ÐÒÅÆÁÂÂÒÉÃÁÔÉ ÏÒÉÚÚÏÎÔÁÌÉ ÃÈÅ ÏÓÐÉÔÁÎÏ ÖÅÒÓÏ ÔÅÒÒÁ ÖÅÔÒÉÎÅ ÐÅÒ ÌȭÅÓÐÏÓÉÚÉÏÎÅ 

dei prodotti. I pilastri sul retro invece hanno la medesima sezione ma terminano con 

testa piatta su cui poggiano travi rettangolari della stessa altezza di 70cm della 

precedente, ma di base pari al lato del pilastro. Questi pilastri hanno invece un 

interasse di 10m, formando uno scanso di 1.8m a lato, realizzato con due ulteriori 

elementi portanti verticali di sezione quadrata più stretta con lato 42cm e 

terminazione con una sola ala della forcella. 

La copertura è formata da tegoli Pi-greco larghi 2.45m, affiancati in una coppia e due 

triplette, che lasciano due spazi di 1.20m tra di loro. Questo distanziamento è coperto 

da pannelli in calcestruzzo piani verso le estremità ad una quota di intradosso pari a 

5.90m, e verso il centro da voltine in materiale plastico trasparente a formare dei 

lucernari. ) ÔÅÇÏÌÉ ÎÅÒÖÁÔÉȟ Á ÖÉÓÔÁ ÄÁÌÌȭÉÎÔÅÒÎÏȟ ÓÐÏÒÇÏÎÏ ÓÕÌ ÒÅÔÒÏ ÐÅÒ ÕÎ ÁÇÇÅÔÔÏ ÄÉ σÍ. 

-ÅÎÔÒÅȟ É ÐÁÎÎÅÌÌÉ ÄÉ ÆÁÃÃÉÁÔÁ ÌÁÔÅÒÁÌÉ Å ÓÕÌ ÌÁÔÏ ÄÅÌÌȭÁÇÇÅÔÔÏ ÈÁÎÎÏ ÄÉÖÅÒÓÅ ÁÌÔÅÚÚÅ Å 

risultano verticali al contrario di quelli sul lato strada. Tali pannelli raggiungono la 

base delle nervature dei tegoli ad una quota di 4.33m, aprendosi ciascuno con una 

finestra quadrata in alto; hanno base di 2.00m e spessore di 25cm. 

Come per lo stabilimento precedente la campata maggiore si attesta leggermente 

superiore aÉ ÖÁÌÏÒÉ ÁÔÔÅÓÉ ÄÁÌÌȭÁÎÁÌÉÓÉ ÓÔÁÔÉÓÔÉÃÁȟ ÍÅÎÔÒÅ ÇÌÉ ÉÎÔÅÒÁÓÓÉ ÔÒÁ É ÐÉÌÁÓÔÒÉ ÄÉ Å 

ÌȭÁÌÔÅÚÚÁ ÕÔÉÌÅ ÒÉÅÎÔÒÁÎÏ ÐÉÅÎÁÍÅÎÔÅ ÎÅÌÌÅ ÐÒÅÖÉÓÉÏÎÉȢ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 1.4.4.1: A sinistra, sistema strutturale con pilastri a forcella e tegoli Pi-greco a vista di copertura. 

Figura 1.4.4.2: A destra, pannelli prefabbricati di facciata verticali e aggetto dei tegoli sul retro. 
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o Periodicità di produzione e stoccaggio: 

Trattandosi di una azienda di piccole dimensioni a conduzione quasi familiare, la 

ÐÏÌÉÔÉÃÁ ÁÚÉÅÎÄÁÌÅ ÐÕÎÔÁ ÁÌÌȭÁÃÑÕÉÓÉÚÉÏÎÅ ÄÉ ÐÒÏÄÏÔÔÉ ÄÉÖÅÒÓÉÆÉÃÁÔÉ ÐÅÒ ÌÁ ÒÉÖÅÎÄÉÔÁȟ 

portati in magazzino quando questi risultano più convenienti. Per questo, a differenza 

di produzioni  o rivenditori più specializzati in singoli prodotti che potrebbero avere 

grandi quantità di prodotto da immagazzinare in una stagione per poi diminuire via 

ÖÉÁ ÌÅ ÓÃÏÒÔÅ ÄÁ ÍÁÇÁÚÚÉÎÏȟ ÌȭÁÚÉÅÎÄÁ ÁÎÁÌÉÚÚÁÔÁ ÎÏÎ ÄÅÎÕÎÃÉÁ ÒÉÌÅÖÁÎÔÉ ÐÅÒÉÏÄÉÃÉÔÛ 

nello stoccaggio. Le uniche variazioni nella quantità di merce presente in stabilimento 

sono legate alla vendita delle rimanenze a fine anno per poi sostituirle con nuovi 

prodotti, o altre fluttuazioni legate al mercato più o meno attivo sul lungo periodo con 

annate più o meno intense. 

 

o Caratteristiche ambientali dello stabilimento: 

,ȭÁÔÔÉÖÉÔÛ ÄÉ ÒÉÖÅÎÄÉÔÁ ÉÍÍÁÇÁÚÚÉÎÁ ÐÒÏÄÏÔÔÉ ÇÉÛ ÅÓÓÉÃÃÁÔÉ Ï ÆÉÎÉÔÉ ÃÈÅȟ ÐÅÒÔÁÎÔÏȟ ÎÏÎ 

richiedono particolari accortezze ambientali di controllo della temperatura o 

ÄÅÌÌȭÕÍÉÄÉÔÛ ÁÌÌȭÉÎÔÅÒÎÏ ÄÅl magazzino. Numerosi prodotti sono anche stoccati 

ÁÌÌȭÅÓÔÅÒÎÏȟ ÃÏÐÅÒÔÉ ÄÁ ÔÅÔÔÏÉÅ ÉÎ ÌÅÇÎÏ Ï ÁÃÃÉÁÉÏȟ ÐÒÉÖÅ ÄÉ ÃÈÉÕÓÕÒÅ ÐÅÒÉÍÅÔÒÁÌÉȢ 1ÕÅÓÔÅ 

ÒÉÓÕÌÔÁÎÏ ÓÕÆÆÉÃÉÅÎÔÉ ÐÅÒ ÇÁÒÁÎÔÉÒÅ ÕÎÁ ÐÒÏÔÅÚÉÏÎÅ ÄÁÌÌȭÁÃÑÕÁ ÐÉÏÖÁÎÁ Å ÄÁÌ ÓÏÌÅ 

battente. 

 

o Lavorazioni eseguite: 

NÏÎÏÓÔÁÎÔÅ ÌȭÁÔÔÉÖÉÔÛ ÓÉÁ ÃÏÎÃÅÎÔÒÁÔÁ ÍÁÇÇÉÏÒÍÅÎÔÅ ÓÕÌÁ ÒÉÖÅÎÄÉÔÁ ÄÅÉ ÐÒÏÄÏÔÔÉȟ ÓÉ 

eseguono sporadiche lavorazioni artigianali sul legno. Si tratta di semplici operazioni 

con macchine leggere e semplicemente trasportabili a mano Ï ÃÏÎ ÌȭÕÓÏ ÄÉ ÃÁÒÅÌÌÉ 

elevatori. Le attrezzature, impiegate soltanto di rado per particolari richieste, sono: 

¶ Banco sega con sega circolare (collegamento elettrico) 

¶ Multilama a 4 alberi (collegamento elettrico e condotto di areazione) 

¶ Pialla a spessore (collegamento elettrico e condotto di areazione) 

Nel complesso nessuna di queste risulta ingombrante né richiede una fondazione 

speciale. Date le dimensioni ridotte dei prodotti trattabili e delle macchine stesse, non 

î ÃÏÍÐÌÅÓÓÏ ÔÒÏÖÁÒÎÅ ÕÎÁ ÃÏÌÌÏÃÁÚÉÏÎÅ ÁÌÌȭÉÎÔÅÒÎÏ ÄÅÌÌÏ ÓÔÁÂÉÌÉÍÅÎÔÏ senza particolari 

necessità di spazio. 
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1.4.5 Stabilimento industriale Bozza legnami (Vigonza, PD) 

o Caratteristiche architettoniche: 

La produzione di Bozza Legnami si divide in due fabbricati distinti, quello oggetto del 

sopralluogo si compone di elementi prefabbricati in calcestruzzo armato e risale agli 

anni 1981-82. Tale struttura comprende due campate di luci differenti, pari a 11.5m 

e 16.5m, Gli elementi verticali sono tre serie di pilastri quadrati di lato 50cm, posti ad 

interasse di 6m. Le due infilate lungo la campata maggiore presentano delle mensole 

ÖÉÃÉÎÅ ÁÌÌÁ ÓÏÍÍÉÔÛ ÃÈÅ ÎÏÎ ÓÏÎÏ ÕÔÉÌÉÚÚÁÔÅ ÄÁÔÁ ÌȭÁÓÓÅÎÚÁ ÄÉ ÕÎ ÃÁÒÒÏÐÏÎÔÅȢ ,Á ÔÅÓÔÁ 

dei pilastri invece si divide in una forcella che sorregge delle travi principali a T di 

sezione alta 0.7m (figura 1.4.5.1). La copertura è completata da tegoli ad Y di 

calcestruzzo armato, distanziati con interasse di 2.4m, che poggiano sulle travi 

ÐÒÉÎÃÉÐÁÌÉȟ ÆÏÒÎÅÎÄÏ ÕÎȭÁÌÔÅÚÚÁ ÕÔÉÌÅ ÉÎÔÅÒÎÁ ÐÁÒÉ Á φÍ (figura 1.4.5.2)Ȣ ,ȭÉÎÔÒÁÄÏÓÓÏ 

interno della copertura è completamente chiuso da pannelli di lamiera grecata fissati 

ÁÌÌȭÁÌÁ ÉÎÆÅÒÉÏÒÅ ÄÅÉ ÔÅÇÏÌÉȟ ÍÅÎÔÒÅ ÖÅÒÓÏ ÌȭÅÓÔÅÒÎÏ ÁÌÔÒÉ ÐÁÎÎÅÌÌÉ ÃÕÒÖÉ ÉÎ ÌÁÍÉÅÒÁ 

congiungono le ali sporgenti delle Y. Le chiusure perimetrali sono composte da 

pannelli di calcestruzzo orizzontali 6.0 x 2.2m, fissati tra pilastri successivi, e aperti 

con infissi a nastro metallici otre i 3.5m di altezza. Tale chiusura si ripresenta 

ÁÌÌȭÉÎÔÅÒÎÏ ÃÈÉÕÄÅÎÄÏ ÌȭÁÍÂÉÅÎÔÅ ÃÏÎ ÌÁ ÃÁÍÐÁÔÁ ÍÁÇÇÉÏÒÅ ÉÎ ÃÏÒÒÉÓÐÏÎÄÅÎÚÁ ÄÅÌ 

sesto pilastro, mentre la campata minore corre per due pilastri in più, il secondo dei 

quali con interasse ravvicinato a 2.5m (figura 1.4.5.3). 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

Figura 1.4.5.1: A sinistra, pilastro a forcella con mensola sporgente, incastro con trave principale a T. 

Figura 1.4.5.2: Al centro, facciata esterna con tegoli ad Y sporgenti e voltine in lamiera grecata. 

Figura 1.4.5.3: ! ÄÅÓÔÒÁȟ ÖÉÓÔÁ ÉÎÔÅÒÎÁ ÓÕÌÌÁ ÐÉÁÌÌÁȟ ÓÕÌ ÆÏÎÄÏ ÌÅ ÍÕÒÁÔÕÒÅ ÃÈÅ ÄÉÖÉÄÏÎÏ ÌȭÁÍÐÌÉÁÍÅÎÔÏȢ 

 

Oltre la coppia di setti paralleli che chiudono la campata maggiore si instaura un 

ampliamento ÄÅÌÌȭÅÄÉÆÉÃÉÏ ÒÅÁÌÉÚÚÁÔÏ ÃÏÎ ÓÅÍÐÒÅ ÃÏÎ ÐÌÁÔÅÁ ÅÄ ÅÌÅÍÅÎÔÉ ÖÅÒÔÉÃÁÌÉ ÄÉ 

ÃÁÌÃÅÓÔÒÕÚÚÏ ÁÒÍÁÔÏȟ ÍÁ ÃÏÎ ÃÏÐÅÒÔÕÒÁ ÌÉÇÎÅÁȟ ÃÈÅ ÏÓÐÉÔÁ ÉÌ ÒÅÐÁÒÔÏ ÐÅÒ ÌȭÕÌÔÉÍÁ 

finitura separato dal resto della produzione, oltre ad una stanza adibita a deposito e  
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ÕÎ ÉÎÃÁÖÏȟ ÁÐÅÒÔÏ ÖÅÒÓÏ ÌȭÅÓÔÅÒÎÏ ÍÁ ÃÏÐÅÒÔÏ ÁÄ ÅÃÃÅÚÉÏÎÅ ÄÅÌ ÆÏÒÏ ÐÅÒ ÏÓÐÉÔÁÒÅ ÕÎ 

silos che svetta sulla copertura piana. Sul lato opposto il complesso si unisce con una 

parte in muratura dedicata agli uffici; mentre la restante porzione del lotto è occupata 

ÄÁ ÄÅÐÏÓÉÔÉ ÄÉ ÍÁÔÅÒÉÁÌÉ ÁÌÌȭÁÐÅÒÔÏȟ ÓÅ ÎÏÎ ÃÏÐÅÒÔÉ ÄÁ ÕÎÁ ÃÏÐÅÒÔÕÒÁ ÉÎ ÌÅÇÎÏ Ï ÄÁ ÕÎÁ 

struttura temporanea a telaio metallico che sostiene un telo flessibile. 

Rispetto ai prodotti da catalogo analizzati le misure delle campate maggiori e di 

altezza utile rientrano ÐÉÅÎÁÍÅÎÔÅ ÎÅÉ ÖÁÌÏÒÉ ÐÒÅÖÉÓÔÉȟ ÍÅÎÔÒÅ ÌȭÉÎÔÅÒÁÓÓÅ ÔÒÁ É ÐÉÌÁÓÔÒÉ 

si attesta leggermente sotto la media statistica arrivando a soli 6 metri. 

 

o Periodicità di produzione e stoccaggio: 

'ÅÎÅÒÁÌÍÅÎÔÅȟ ÎÅÌÌȭÁÒÃÏ ÁÎÎÕÁÌÅȟ ÌȭÁÔÔÉÖÉÔÛ edilizia e la richiesta per legame da 

costruzioni rallentano nei mesi freddi, da Novembre a Febbraio, ma anche durante il 

calo stagionale la produzione continua abbastanza invariata. 

Per quanto concerne il magazzino, invece, la gestione di prodotti con dimensioni 

considerevoli, come travi che possono raggiungere i 18 metri di lunghezza, presenta 

problemi e costi considerevoli. Pertanto, la maggioranza dei produttori preferisce 

mantenere al minimo le scorte da magazzino e lavorare soltanto su commessa. Nel 

caso di Bozza Legnami si mantiene comunque una sufficiente scorta, piuttosto 

costante, di prodotti per garantire maggiore flessibilità nelle richieste, anche se le 

rimanenze di magazzino vengono computate come utili con costi di giacenza sempre 

elevati. 

 

o Caratteristiche ambientali dello stabilimento: 

Per le lavorazioni di carpenteria e falegnameria non sono previste particolari 

ÃÏÎÄÉÚÉÏÎÉ ÃÏÎÔÒÏÌÌÁÔÅȟ ÌȭÕÎÉÃÏ ÒÅÐÁÒÔÏ ÃÈÅ ÐÒÅÖÅÄÅ ÍÅÒÁÍÅÎÔÅ ÄÅÌÌÅ ÁÃÃÏÒÔÅÚÚÅ ÎÅÌÌÁ 

ÄÉÓÌÏÃÁÚÉÏÎÅ ÁÌÌȭÉÎÔÅÒÎÏ ÄÅÌ ÐÒÏÃÅÓÓÏ ÐÒÏÄÕÔÔÉÖÏ î ÌȭÉÍÐÒÅÇÎÁÔÕÒÁȟ ÃÈÅ ÖÉÅÎÅ ÃÏÌÌÏÃÁÔÁ 

per quanto possibile separatamente rispetto le altre lavorazioni per evitare che la 

polvere prodotta da queste possa interferire nella lavorazione. 

Per lo stoccaggio dei prodotti sarebbero da preferire ambienti coperti, ma il costo per 

delle strutture in grado di contenere elementi così ingombranti è inaccessibile 

soprattutto per aspetti legali che non distinguono tra fabbricati produttivi e quelli 

adibiti al mero deposito. Pertanto, attualmente si utilizzano anche strutture 

temporanee estensibili in acciaio, coperte da tessuti plastici, oppure si ricoprono 

direttamente i prodotti con nylon o altri prodotti, i quali però sono degradati 

ÄÁÌÌȭÁÚÉÏÎÅ ÄÅÌ ÓÏÌÅ Å ÄÅÌ ÖÅÎÔÏ ÎÅÌÌÅ ÇÉÁÃÅÎÚÅ ÐÒÏÌÕÎÇÁÔÅȢ 
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o Lavorazioni eseguite: 

Nello stabilimento visitato, le lavorazioni eseguite riguardano principalmente 

legname da costruzioni di conifera, con operazioni di carpenteria, di falegnameria e 

di finitura su travi e pannelli di CLT da tagliare. Secondariamente, in occasione del 

reperimento di particolari varietà arboree, vengono anche prodotti artigianalmente 

oggetti di arredo in legno. I macchinari utilizzati meno frequentemente sono quelli 

impiegati per particolari richieste di falegnameria, quali: 

¶ Pialla a banco (collegamento elettrico)  

¶ Cannello per bruciatura (nessun collegamento impiantistico, bombola di gas) 

¶ Spazzole da rusticatura (collegamento elettrico)  

¶ Tranciatore (collegamento elettrico) 

Queste tecniche sono utilizzate per particolari richieste dei clienti, quindi risulta 

difficile stimarne una esatta periodicità, ma mediamente sono effettuate poche volte 

ogni 2-φ ÍÅÓÉȟ ÐÅÒ ÕÎ ÎÕÍÅÒÏ ÄÉ ÏÒÅ Ï ÄÉ ÇÉÏÒÎÉ ÍÏÌÔÏ ÖÁÒÉÁÂÉÌÅ Á ÓÅÃÏÎÄÁ ÄÅÌÌȭÅÎÔÉÔÛ 

ÄÅÌÌȭÏÒÄÉÎÅȢ 

Per la gran parte dei prodotti, invece, non sono richieste queste attreÚÚÁÔÕÒÅȟ ÍÁ ÌȭÉÔÅÒ 

produttivo segue una serie di macchinari impiegati quotidianamente senza necessità 

ÄÉ ÐÁÒÔÉÃÏÌÁÒÉ ÐÁÕÓÅ ÄÕÒÁÎÔÅ ÌȭÕÔÉÌÉÚÚÏȡ 

¶ Pialla (collegamento elettrico, aria compressa azionata da compressore elettrico) 

¶ Centro taglio (collegamento elettrico, richiede inoltre una fossa nella 

pavimentazione per la raccolta dei trucioli) 

¶ Impregnatrice (collegamento elettrico) 

¶ Truciolatrice per pezzi di scarto (collegamento elettrico, aria compressa) 

¶ Testata del silos con pistone per tronchetti truciolari (collegamento elettrico) 

¶ Sega a nastro per pezzi di dimensioni fuori standard (collegamento elettrico) 

Nel complesso nessun macchinario impiegato richiede particolari fondazioni, ad 

eccezione di una fossa per il centro taglio, e il peso di questi è abbastanza ridotto da 

ÃÏÎÓÅÎÔÉÒÎÅ ÌȭÅÖÅÎÔÕÁÌÅ ÍÏÖÉÍÅÎÔÁÚÉÏÎÅ ÔÒÁÍÉÔÅ ÃÁÒÒÏÐÏÎÔÉȟ ÇÒÕ Ï ÒÏÔÁÉÅȢ La richiesta 

ÉÍÐÉÁÎÔÉÓÔÉÃÁ ÄÅÌÌÅ ÓÔÅÓÓÅ ÓÉ ÌÉÍÉÔÁ ÁÌ ÃÏÌÌÅÇÁÍÅÎÔÏ ÅÌÅÔÔÒÉÃÏȟ ÉÎ ÑÕÁÎÔÏ ÌȭÅÖÅÎÔÕÁÌÅ 

componente idraulica dei macchinari è installata a bordo, e il sistema ad aria 

ÃÏÍÐÒÅÓÓÁ ÐÅÒ ÌȭÁÓÐÉÒÁÚÉÏÎÅ ÄÅÉ ÔÒÕÃÉÏÌÉȟ ÃÈÅ ÌÉ ÃÏÎÖÏÇÌÉÁ ÖÅÒÓÏ ÉÌ ÓÉÌÏÓȟ î ÁÚÉÏÎÁÔÏ Á ÓÕÁ 

volta elettricamente. Le tempistiche produttive di ogni macchinario sono molto 

ÒÁÐÉÄÅ ÁÄ ÅÓÅÍÐÉÏ ÌÁ ÐÉÁÌÌÁ ÓÕ ÑÕÁÔÔÒÏ ÌÁÔÉ ÐÒÏÃÅÄÅ Á ωÍ ÁÌ ÍÉÎÕÔÏ ȟ ÍÁ Ìȭintero 

ÐÒÏÃÅÓÓÏ î ÒÅÇÏÌÁÔÏ ÄÁÌÌȭÕÌÔÉÍÁ ÏÐÅÒÁÚÉÏÎÅ ÄÉ ÉÍÐÒÅÇÎÁÔÕÒÁ ÃÈÅ ÒÉÃÈÉÅÄÅ ÐÁÒÔÉÃÏÌÁÒÉ 

ÁÃÃÏÒÔÅÚÚÅȟ ÄÁÌÌȭÉÍÐÏÓÔÁÚÉÏÎÅ ÄÅÌÌÅ ÌÁÖÏÒÁÚÉÏÎÉ ÄÁ ÐÁÒÔÅ ÄÅÇÌÉ ÏÐÅÒÁÔÏÒÉȟ Å ÄÁÌÌÅ 

eventuali finiture svolte a mano. 
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1.4.6 Stabilimento industriale Aster s.r.l. (Santo Stefano, VR) 

o Caratteristiche architettoniche: 

,Å ÐÒÉÎÃÉÐÁÌÉ ÃÁÒÁÔÔÅÒÉÓÔÉÃÈÅ ÒÉÌÅÖÁÂÉÌÉ ÄÅÌ ÆÁÂÂÒÉÃÁÔÏ ÓÏÎÏ ÌȭÁÌÔÅÚÚÁ ÕÔÉÌÅ ÐÁÒÉ Á υÍȟ 

ÌȭÉÎÔÅÒÁÓÓÅ ÔÒÁ É ÐÉÌÁÓÔÒÉ pari a 8m, e ÌȭÕÔÉÌÉÚÚÏ ÉÎ ÃÏÐÅÒÔÕÒÁ ÄÉ ÔÅÇÏÌÉ Á 9 ÉÎ ÁÃÃÉÁÉÏȢ 4ÁÌÉ 

travi da ponte di seziÏÎÅ ÓÏÔÔÉÌÅ ÃÏÎÓÅÎÔÏÎÏ ÄÉ ÃÏÐÒÉÒÅ ÌȭÕÎÉÃÁ ÃÁÍÐÁÔÁ ÄÅÌÌÏ 

stabilimento di luce 22m, poggiandosi esclusivamente sulle travi di bordo a T di 

sezione alta 0.8m che si incastrano nella forcella di testa ai pilastri in cemento armato. 

Gli elementi di copertura sporgono su un lato per un aggetto di 3m, e risultano alti 

1.0m e con ali sporgenti per un totale di 0.8m di larghezza; presentano una finitura 

ÓÉÍÉÌÅ ÁÌÌȭÁÃÃÉÁÉÏ ÃÏÒÔÅÎ e sono disposti ad interasse di 2.6m. Il loro distanziamento è 

ÃÏÐÅÒÔÏ ÖÅÒÓÏ ÌȭÅÓÔÅÒÎÏȟ ÓÅÎÚÁ ÌȭÁÐÅÒÔÕÒÁ ÄÉ ÌÕÃÅÒÎÁÒÉ ÐÅÒ ÌȭÉÌÌÕÍÉÎÁÚÉÏÎÅ ÚÅÎÉÔÁÌÅȟ ÄÁ 

voltine in lamiera ondulata con la medesima finitura delle travi ad Y. Le chiusure 

perimetrali sono realizzate da pannelli prefabbricati verticali intonacati di bianco, che 

lasciano spazio in alto, ad ampie aperture a nastro lungo i due lati dove si susseguono 

i pilastri (figura 1.4.6.1). 

,ȭÕÔÉÌÉÚÚÏ ÄÉ ÔÒÁÖÉ ÄÁ ÐÏÎÔÅ ÉÎ ÍÅÔÁÌÌÏ ÉÎÖÅÃÅ ÄÉ ÔÅÇÏÌÉ ÉÎ ÃÁÌÃÅÓÔÒÕÚÚÏ ÁÒÍÁÔÏȟ 

comporta la realizzazione di una luce superiore alle misure previste durante lȭÁÎÁÌÉÓÉ 

ÄÉÍÅÎÓÉÏÎÁÌÅ ÄÅÌ ÐÁÒÁÇÒÁÆÏ ρȢσȢςȟ ÍÅÎÔÒÅ ÌȭÉÎÔÅÒÁÓÓÅ ÔÒÁ É ÐÉÌÁÓÔÒÉ Å ÌȭÁÌÔÅÚÚÁ ÕÔÉÌÅ ÄÅÌÌÏ 

stabilimento rientrano nella fascia dimensionale prevista. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 1.4.6.1: Vista esterna dello stabilimento, in evidenza ÌȭÁÇÇÅÔÔÏ ÄÉ ÃÏÐÅÒÔÕÒÁ ÃÏÎ ÔÒÁÖÉ ÁÄ 9 metalliche. 

 

o Periodicità di produzione e stoccaggio: 

La produzione per il tessuto non tessuto e il taglio di altri materiali plastici procede 

ÓÅÎÚÁ ÖÁÒÉÁÚÉÏÎÉ ÉÎ ÏÇÎÉ ÐÅÒÉÏÄÏ ÄÅÌÌȭÁÎÎÏȟ ÓÅÎÚÁ ÄÉÓÔÉÎÚÉÏÎÉ ÓÔÁÇÉÏÎÁÌÉ Ï periodi più 

intensi di qualsivoglia durata. Leggere variazioni possono verificarsi soltanto in base 

ai contratti di fornitura, ma in genere le produzione risulta continua. 

,ȭÁÚÉÅÎÄÁ ÎÏÎ ÍÁÎÔÉÅÎÅ ÓÃÏÒÔÅ ÄÉ ÍÁÇÁÚÚÉÎÏ ÁÄ ÅÃÃÅÚÉÏÎÅ ÄÉ ÁÌÃÕÎÉ ÒÏÔÏÌÉ ÎÏÎ ÁÎÃÏÒÁ 

ÌÁÖÏÒÁÔÉ ÐÅÒ ÆÁÒ ÆÒÏÎÔÅ ÁÄ ÉÍÐÒÅÖÉÓÔÉ ÃÏÎ ÌȭÁÒÒÉÖÏ ÄÅÌÌÁ ÍÁÔÅÒÉÁ ÐÒÉÍÁȢ 
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o Caratteristiche ambientali dello stabilimento: 

I reparti di lavorazione, così come lo stoccaggio del materiale, non richiedono alcuna 

particolare condizione ambientale da monitorare. 

 

o Lavorazioni eseguite: 

,ȭÁÚÉÅÎÄÁ ÄÉ ÐÉÃÃÏÌÅ ÄÉÍÅÎÓÉÏÎÉ ÅÓÅÇÕÅ ÐÏÃÈÅ ÔÉÐÏÌÏÇÉÅ ÄÉ ÌÁÖÏÒÁÚÉÏÎÉȟ ÐÅÒÔÁÎÔÏ ÓÅÎÚÁ 

una produzione differenziata, i macchinari sono tutti impiegati continuativamente. 

Risultano quindi assenti eventuali lavorazioni eseguite meno frequentemente di altre. 

!ÌÌȭÉÎÔÅÒÎÏ ÄÅÌÌÏ ÓÔÁÂÉÌÉÍÅÎÔÏ ÓÉ ÔÒÏÖÁ ÓÏÌÔÁÎÔÏ ÕÎÁ ÓÅÒÉÅ ÄÉ ÍÁÃÃÈÉÎÅ ÐÅr il taglio e la 

ribobina del tessuto non tessuto e di altri  film plastici (che eventualmente consentono 

anche la stampa sublimatica del polipropilene), attivi continuativamente per 8 ore al 

giorno, con pause per il tempo necessario a caricare o scaricare le bobine. Tali 

ÄÉÓÐÏÓÉÔÉÖÉ ÓÏÎÏ ÁÚÉÏÎÁÔÉ ÅÌÅÔÔÒÉÃÁÍÅÎÔÅ Å ÓÆÒÕÔÔÁÎÏ ÌȭÁÒÉÁ ÃÏÍÐÒÅÓÓÁ, ottenuta sempre 

con compressori elettrici, inoltre nessuno di questi richiede particolari fondazioni 

anche se sono fissati a terra. Date le loro dimensioni e peso potrebbero, però, essere 

movimentati anche tramite carrello elevatore. 

 

1.4.7 Stabilimento industriale PLASTIME s.r.l. (Castegnero, VI) 

o Caratteristiche architettoniche: 

Il fabbricato rettangolare anche nel complesso, si divide in tre distinte porzioni 

adiacenti: sul fronte principale si trovano gli uffici, seguiti dai reparti produttivi in 

una struttura prefabbricata di altezza utile pari a 10m, e infine il magazzino, realizzato 

ÉÎ ÄÅÒÏÇÁ ÁÌÌÅ ÄÉÒÅÔÔÉÖÅ ÃÏÍÕÎÁÌÉ ÐÅÒ ÒÁÇÇÉÕÎÇÅÒÅ ÕÎȭÁÌÔÅÚÚÁ ÄÉ ρςȢυÍ (figura 1.4.7.1). 

I pilastri prefabbricati in calcestruzzo armato delle medesime altezze, sono posti in 

maglie quasi quadrate di 11 per 10 metri , a sostegno di travi principali ad I lungo la 

direzione trasversale allo sviluppo dello stabilimento. 

In sommità alle travi, nella porzione di fabbricato destinata alla produzione, sono 

appoggiati tegoli per una copertura a shed di larghezza 6.5m, completati da infissi a 

nastro simili a quelli perimetrali, e sopra ai quali sono installati numerosi pannelli 

fotovoltaici  (figura 1.4.7.2). La copertura del magazzino, invece, fa uso di tegoli più 

piccoli per realizzare microshed e realizzare trasversalmente dei lucernari sopra i 

quali viene interrotta la sempre presente distribuzione di pannelli fotovoltaici. 

Le chiusure perimetrali sono composte da pannelli prefabbricati in calcestruzzo 

orizzontali, larghi quanto le campate e alti 2.1m. Le finestrature a nastro perimetrali, 

ÄÉ ÁÌÔÅÚÚÁ ρȢφÍȟ ÓÏÎÏ ÄÉÓÐÏÓÔÅ Á ÄÉÖÅÒÓÅ ÁÌÔÅÚÚÅ ÓÕÉ ÖÁÒÉ ÌÁÔÉ ÄÅÌÌȭÅÄÉÆÉÃÉÏȡ Á ÓÕÄ ÓÏÎÏ 

più basse, incastrandosi tra il secondo ed il terzo pannello in verticale; a nord si 

spostano di un pannello più in alto; e infine sulla facciata ovest del magazzino sono 

poste sopra una pensilina esterna (figura 1.4.7.3). 
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Nel complesso, considerando che il fabbricato è più recente rispetto agli elementi 

analizzati dai cataloghi, si riscontrano delle misure leggermente diverse da quelle 

ÁÔÔÅÓÅȡ ÌȭÁÌÔÅÚÚÁ ÕÔÉÌÅ î ÓÕÐÅÒÉÏÒÅ ÓÉÁ ÐÅÒ ÌȭÉÍÐÉÁÎÔÏ ÐÒÏÄÕÔÔÉÖÏ ÃÈÅ ÐÅÒ ÉÌ ÍÁÇÁÚÚÉÎÏȟ 

le campate maggiori risultano invece di inferiore estensione a causa della tendenza 

allo schema quadrato, mentre quelle inferiori rientrano nei valori previsti. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 1.4.7.1: Vista esterna dello stabilimento, si distinguono in altezza uffici, produzione e magazzino. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 1.4.7.2: A sinistra, copertura a shed della parte produttiva, sul fondo una pressa ad iniezione. 

Figura 1.4.7.3: A destra, esterno del magazzino e delle pensiline di copertura della zona di carico e scarico. 

 

o Periodicità di produzione e stoccaggio: 

,Á ÐÒÏÄÕÚÉÏÎÅ ÐÅÒ ÁÌÃÕÎÉ ÄÅÇÌÉ ÁÒÔÉÃÏÌÉ ÒÅÁÌÉÚÚÁÔÉ ÒÉÍÁÎÅ ÃÏÓÔÁÎÔÅ ÔÕÔÔÏ ÌȭÁÎÎÏȟ ÍÁ 

alcune serie di prodotti come quelli estivi, gli ombrelloni, annaffiatoi, vasi da fiore e 

altri, subiscono variazioni stagionali, con una richiesta maggiore in primavera o in 

estate in base al loro utilizzo. 

Nello stoccaggio, similmente, per questi prodotti vengono stivate delle scorte 

esclusivamente durante la stagione in cui sono richiesti, terminata la quale le 

corrispondenti celle di magazzino vengono riempite con gli articoli adatti alla 

ÓÕÃÃÅÓÓÉÖÁ ÓÔÁÇÉÏÎÅȢ 0ÅÒÔÁÎÔÏ ÓÉ ÃÅÒÃÁ ÄÉ ÏÔÔÉÍÉÚÚÁÒÅ ÉÎ ÑÕÅÓÔÏ ÍÏÄÏ ÌȭÕÓÏ ÄÅÇÌÉ ÓÐÁÚÉȢ 
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o Caratteristiche ambientali dello stabilimento: 

I reparti di lavorazione, così come lo stoccaggio del materiale, non richiedono alcuna 

particolare condizione ambientale da monitorare. 

 

o Lavorazioni eseguite: 

,ȭÁÚÉÅÎÄÁ ÓÉ ÏÃÃÕÐÁ ÄÅÌÌÁ ÐÒÏÄÕÚÉÏÎÅ ÄÉ ÄÉÖÅÒÓÉ ÁÒÔÉÃÏÌÉ ÐÌÁÓÔÉÃÉȟ ÔÒÁÍÉÔÅ ÌȭÕÔÉÌÉÚÚÏ 

principalmente di due sole tipologie di macchine. Ma, tra le lavorazioni, effettuate 

continuativamente 24 ore al giorno, quelle che impiegano le soffiatrici sono 

considerabili come meno frequenti. Questo in quanto solitamente i macchinari 

vengono accesi ad inizio settimana, il lunedì, e poi utilizzati senza pause fino al 

venerdì, ma esistono periodi in cui le soffiatrici sono lasciate spente per tre settimane 

o anche un mese in base alla produzione stagionale. 

A differenza di queste, le presse ad iniezione ÓÏÎÏ ÁÔÔÉÖÅ ÃÏÓÔÁÎÔÅÍÅÎÔÅ ÔÕÔÔÏ ÌȭÁÎÎÏȟ 

e si tratta comunque di macchinari piuttosto pesanti, che vengono montati anche per 

ÐÅÚÚÉ ÃÏÎ ÌȭÕÓÏ ÄÉ ÃÁÒÒÏÐÏÎÔÉ ÄÁ ςπ ÔÏÎÎÅÌÌÁÔÅȟ ÒÉÓÕÌÔÁÎÄÏ ÐÅÒÔÁÎÔÏ ÉÎÁÍÏÖÉÂÉÌÉȢ 4ÒÁ 

queste presse si trovano modelli diversi, alcuni anche abbastanza datati, che possono 

richiedere il solo collegamento elettrico, idraulico, oppure entrambi nei modelli 

oleodinamici.  

 

1.4.8 Calzaturificio Lazzari, dismesso (Saonara, PD) 

o Caratteristiche architettoniche: 

Lo stabilimento si compone di una parte in muratura per gli uffici, annessi 

ÁÌÌȭÁÂÉÔÁÚÉÏÎÅȟ Å ÕÎÁ ÐÁÒÔÅ ÐÒÅÆÁÂÂÒÉÃÁÔÁ ÃÏÎ ÓÔÒÕÔÔÕÒÁ ÉÎ ÃÁÌÃÅÓÔÒÕÚÚÏ ÁÒÍÁÔÏ 

sviluppata alle loro spalle (figura 1.4.8.1). Tale costruzione presenta una fascia 

rettangolare più bassa che conteneva spogliatoi, magazzini di materie prime, 

refettorio e servizi; e due campate più alte di larghezza 11.2m ciascuna, coperte da 

volte in calcestruzzo con guaina esterna, a raggio variabile che si aprono in shed 

(figura 1.4.8.2). Queste volte nel punto più alto raggiungono una altezza di 7.8m, e 

6.0m in mezzeria dove la curvatura è minore. La loro base di imposta scende fino a 

5.15m di altezza da terra, dove si congiungono a delle travi rettangolari di 

ÃÁÌÃÅÓÔÒÕÚÚÏ ÁÒÍÁÔÏ ÃÏÎ ÔÉÒÁÎÔÉ ÁÌÌȭÉÎÉÚÉÏȟ ÁÌ ÔÅÒÍÉÎÅ ÅÄ ÁÌ ÃÅÎÔÒÏ ÄÉ ÏÇni pannello 

voltato di copertura. Le travi rettangolari poggiano a filo su pilastri 35x30cm e 

ÌȭÁÌÔÅÚÚÁ ÌÉÂÅÒÏ ÁÌ ÌÏÒÏ ÉÎÔÒÁÄÏÓÓÏ î ÐÁÒÉ Á τȢφÍȢ ) ÐÉÌÁÓÔÒÉ ÃÈÅ ÄÉÖÉÄÏÎÏ ÌÅ ÃÁÍÐÁÔÅ ÓÏÎÏ 

disposti con un interasse di 5.3m, per una lunghezza complessiva interna di 39.6m 

(figura 1.4.8.3). 

Al rettangolo composto dalle due campate si aggiunge sul fondo una struttura in 

muratura su due piani, sporgente di 5.4m, in cui era contenuto il reparto per il taglio 

delle suole, direttamente comunicante e allineato ad una campata.  
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Le aperture finestrate a nastro lungo i lati lunghi delle campate, assieme agli ampi 

ÓÈÅÄ ÄÉ ÃÏÐÅÒÔÕÒÁȟ ÆÏÒÎÉÓÃÏÎÏ ÁÎÃÏÒÁ ÕÎȭÏÔÔÉÍÁ ÉÌÌÕÍÉÎÁÚÉÏÎÅ ÎÁÔÕÒÁÌÅȟ ÎÏÎÏÓÔÁÎÔÅ ÌÁ 

polvere e la vegetazione le abbiano in parte ostruite. 

Nel complesso le misurÅ ÄÅÌÌÅ ÃÁÍÐÁÔÅȟ ÄÅÌÌȭÉÎÔÅÒÁÓÓÅ ÄÁÉ ÐÉÌÁÓÔÒÉ Å ÄÅÌÌȭÁÌÔÅÚÚÁ ÕÔÉÌÅ 

ÒÉÓÕÌÔÁÎÏ ÔÕÔÔÅ ÄÉ ÐÏÃÏ ÉÎÆÅÒÉÏÒÉ ÁÉ ÖÁÌÏÒÉ ÁÔÔÅÓÉ ÄÁÌÌȭÁÎÁÌÉÓÉ ÄÅÉ ÐÒÏÄÏÔÔÉ ÄÉÓÐÏÎÉÂÉÌÉ 

negli anni di costruzione del fabbricato. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 1.4.8.1: A sinistra, vista esterna dello stabilimento sul lato degli spogliatoi. 

Figura 1.4.8.2: Al centro, vista interna su una campata con shed curvi di copertura. 

Figura 1.4.8.3: A destra, dettaglio del nodo trave-pilastro, dove convergono i tiranti della copertura. 

 

o Periodicità di produzione e stoccaggio: 

Nel periodo in cui la produzione era attiva si riscontravano stagionalità per la 

produzione di modelli di scarpa invernali ed estivi. Questi prodotti venivano realizzati 

in anticipo sulla stagione e temporaneamente immagazzinati, ma la filosofia più 

artigianale portava a lavorare a picchi intensi e con mesi sporadici o consecutivi in cui 

la produzione rimaneva più ferma. Con il tempo, però, tutti i calzaturifici hanno 

smesso di tagliare nello stesso stabilimento i pezzi di modelleria per la cucitura delle 

tomaie, e così anche le suole, fino a delegare ad aziende esterne anche la cucitura e 

ÌȭÏÒÌÁÔÕÒÁ Å ÓÐÅÃÉÁÌÉÚÚÁÎÄÏÓÉ ÉÎ ÃÅÒÔÅ ÌÁÖÏÒÁÚÉÏÎÉ ÐÅÒ ÍÏÄÅÌÌÉ ÄÁ ÄÏÎÎÁ Ï ÄÁ ÕÏÍÏȢ 

Infine, verso la fine del secolo, tali attività vengono dislocate prima in est Europa, poi 

in Cina dove la manodopera è reperibile a costi inferiori. Questo processo assieme ai 

nuovi materiali e alla moda, ha portato oggi ad una produzione che non segue più un 

ritmo stagionale siccome i modelli, basati quasi tutti su suole di gomma molto simili, 

non hanno più la distinzione invernale-estiva; e i processi produttivi frammentati e 

specializzati tendono a continuare senza soste o picchi produttivi. 
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o Caratteristiche ambientali dello stabilimento: 

$ÕÒÁÎÔÅ ÌȭÁÔÔÉÖÉÔÛ ÎÏÎ erano necessari particolari accorgimenti per umidità o 

temperatura, quella necessaria al comfort dei lavoratori era generata dalla centrale 

ÔÅÒÍÉÃÁ Å ÓÆÒÕÔÔÁÖÁ ÄÅÌÌÅ ÐÕÎÔÕÁÌÉ ÖÅÎÔÏÌÅ Á ÓÏÆÆÉÔÔÏ ÐÅÒ ÍÕÏÖÅÒÅ ÖÅÒÓÏ ÉÌ ÂÁÓÓÏ ÌȭÁÒÉÁ 

calda, date le dimensioni deÌÌȭÁÍÂÉÅÎÔÅȢ 

 

o Lavorazioni eseguite: 

La produzione delle calzature iniziava dal taglio del cartamodello nel reparto 

modelleria, oppure dalla predisposizione di una dima per tagliare la pelle di calzature 

più richieste, invece di adoperare un bisturi. Una volta tagliata e rifinita la base della 

tomaia, questa veniva passata al reparto di cucitura dove le orlatrici affinavano i bordi 

per cucirli o eseguivano altre specifiche lavorazioni. Successivamente il prodotto 

ÐÁÓÓÁÖÁ ÎÅÌÌȭÁÌÔÒÁ ÃÁÍÐÁÔÁ ÄÅÌÌÏ ÓÔÁÂÉÌÉÍÅÎÔÏ dove, seguendo una serie di banchi e 

macchine disposte ad U, venivano sottoposte ad una moltitudine di altre lavorazioni, 

si tagliava la suola nel locale annesso per mezzo della pressa idraulica, e questa poi 

veniva cucita alla tomaia. Alla fine della catena avveniva la lucidatura e 

ÌȭÉÎÓÃÁÔÏÌÁÍÅÎÔÏ ÄÏÐÏ ÕÎÁ ÓÅÒÉÅ ÄÉ ÐÉĬ ÄÉ ρππ ÄÉÖÅÒÓÅ ÌÁÖÏÒÁÚÉÏÎÉȢ 

Di conseguenza il prodotto finito veniva portato in magazzino, pronto per le consegne, 

mentre la camera blindata presente in un angolo dello stabilimento era utilizzata per 

le pelli pregiate di conceria. Oggi tutte queste operazioni nei calzaturifici sono 

discretizzate in diversi stabilimenti, e spesso i prodotti, che ormai non fanno quasi 

più uso di pelle non sintetica, sono sottoposti a molte meno lavorazioni ed accortezze. 

4ÕÔÔÉ É ÍÁÃÃÈÉÎÁÒÉ ÃÈÅ ÅÒÁÎÏ ÐÒÅÓÅÎÔÉ ÁÉ ÔÅÍÐÉ ÄÅÌÌȭÁÔÔÉÖÉÔÛ ÎÏÎ ÎÅÃÅÓÓÉÔÁÖÁÎÏ ÄÉ 

ÆÏÎÄÁÚÉÏÎÉ ÓÐÅÃÉÁÌÉ Ï ÉÍÐÉÁÎÔÉ ÐÁÒÔÉÃÏÌÁÒÉ ÏÌÔÒÅ ÁÌÌȭÅÌÅÔÔÒÉÃÉÔÛȟ ÎÏÎÏÓÔÁÎÔÅ ÁÌÃÕÎÉ 

potessero risultare anche abbastanza pesanti (come la pressa per il taglio delle suole). 

Inoltre tutto il ciclo produttivo era collegato ed essenziale alla realizzazione del 

prodotto, anche se non fisicamente come altre produzioni in serie, pertanto non erano 

presenti nemmeno allora delle lavorazioni meno frequenti di altre. 
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1.4.9 Fabbricato industriale Tommasin Gomme (Padova, PD) 

o Caratteristiche architettoniche: 

Il fabbricato, costruito tra nei primi anni Sessanta, si estende su due campate di 

larghezza 12m, profonde 34.8m. Gli elementi verticali portanti sono pilastri in 

calcestruzzo armato prefabbricati con terminazione a testa piatta e doppia mensola 

sporgente dalla sezione quadrata di lato 30cm. Questi sono posti ad un interasse di 

4.6m a sorreggere una trave principale piana rettangolare, solidale alle volte a raggio 

variabile di copertura, a loro volta realizzate in calcestruzzo prefabbricateȢ ,ȭÁÌÔÅÚÚÁ 

ÕÔÉÌÅ ÆÉÎÏ ÁÌÌȭÉÎÔÒÁÄÏÓÓÏ ÄÅÌÌÁ ÔÒÁÖÅ ÍÉÓÕÒÁ τȢτÍȟ ÍÅÎÔÒÅ ÌȭÉÍÐÏÓÔÁ ÄÅÇÌÉ ÁÒÃÈÉ ÓÏÐÒÁ ÌÁ 

ÔÒÁÖÅ ÁÒÒÉÖÁ Á υȢρÍȢ )Î ÍÅÚÚÅÒÉÁ ÌÅ ÖÏÌÔÅ ÖÁÒÉÁÎÏ ÔÒÁ ÕÎȭÁÌÔÅÚÚÁ ÄÉ φȢςÍ Å χ.2m, 

lasciando in tale intervallo delle aperture a shed (figura 1.4.9.1). 

Una delle due campate presenta delle pareti ribassate che creano uno spazio di 8 x 

28m addossato alla parete perimetrale. /ÌÔÒÅ ÑÕÅÓÔȭÕÌÔÉÍÁ ÖÉÅÎÅ ÁÇÇÉÕÎÔÁ ÕÎÁ 

copertura esterna con struttura leggera in acciaio ad archi reticolari, che prosegue in 

ÕÎȭÕÎÉÃÁ ÖÏÌÔÁ ÒÉÂÁÓÓÁÔÁ ÌÕÎÇÏ ÔÕÔÔÁ ÌÁ ÌÕÎÇÈÅÚÚÁ ÄÅÌ ÆÁÂÂÒÉÃÁÔÏȢ ,Á ÔÅÔÔÏÉÁ ÓÉ ÁÐÐÏÇÇÉÁ 

su mensole puntuali ÍÅÔÁÌÌÉÃÈÅ ÆÉÓÓÁÔÅ ÁÌÌȭedificio, e su pilastrini esili in acciaio sul lato 

esterno, disposti rasenti al capannone adiacente (figura 1.4.9.2). 

.ÅÌ ÃÏÍÐÌÅÓÓÏ ÌÅ ÍÉÓÕÒÅ ÄÅÌÌÅ ÃÁÍÐÁÔÅȟ ÄÅÌÌȭÉÎÔÅÒÁÓÓÅ ÄÁÉ ÐÉÌÁÓÔÒÉ Å ÄÅÌÌȭÁÌÔÅÚÚÁ ÕÔÉÌÅ 

ÒÉÓÕÌÔÁÎÏ ÔÕÔÔÅ ÄÉ ÐÏÃÏ ÉÎÆÅÒÉÏÒÉ ÒÉÓÐÅÔÔÏ ÌȭÁÎÁÌÉÓÉ ÄÉÍÅÎÓÉÏÎÁÌÅ ÄÅÉ ÐÒÏÄÏÔÔÉȢ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 1.4.9.1: ! ÓÉÎÉÓÔÒÁȟ ÆÏÔÏ ÉÎÔÅÒÎÁ ÓÕÌÌȭÉÎÆÉÌÁÔÁ ÄÉ ÐÉÌÁÓÔÒÉ ÔÒÁ ÌÅ ÄÕÅ ÃÁÍÐÁÔÅ Å ÓÕÌÌÁ ÃÏÐÅÒÔÕÒÁ Á ÓÈÅÄ ÃÕÒÖÉȢ 

Figura 1.4.9.2: A destra, vista esterna del fabbricato e della pensilina esterna in acciaio. 

 

o Periodicità di produzione e stoccaggio: 

Si verificano dei pÉÃÃÈÉ ÓÔÁÇÉÏÎÁÌÉ ÎÅÌ ÃÏÒÓÏ ÄÅÌÌȭÁÎÎÏ Á ÃÁÕÓÁ ÄÅÌ ÃÁÍÂÉÏ ÔÒÁ 

pneumatici estivi e invernali, questo si riflette nello stoccaggio dei pneumatici dei 

clienti che occupano gran parte del fabbricato. 
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o Caratteristiche ambientali dello stabilimento: 

,ȭÕÎÉÃÁ necessità è quella di mantenere coperti da sole e pioggia i pneumatici stivati 

ÁÌÌȭÉÎÔÅÒÎÏ Å ÁÖÅÒÅ ÕÎÁ ÃÏÐÅÒÔÕÒÁ ÐÅÒ ÌÅ ÐÅÄÁÎÅ ÄÏÖÅ ÑÕÅÓÔÉ ÖÅÎÇÏÎÏ ÍÏÎÔÁÔÉȢ 

 

o Lavorazioni eseguite: 

Oltre i ponti sollevatori situati sotto la copertura metallica esterna, si dispone di 

ÄÉÖÅÒÓÉ ÍÁÃÃÈÉÎÁÒÉ ÁÌÌȭÉÎÔÅÒÎÏ ÃÈÅ ÖÅÎÇÏÎÏ ÃÏÍÕÎÑÕÅ ÕÔÉÌÉÚÚÁÔÉ ÔÕÔÔÉ ÆÒÅÑÕÅÎÔÅÍÅÎÔÅȡ 

¶ Smotagomme 

¶ Divaricatore 

¶ Equilibratrici  

¶ Compressori  

Tutte queste apparecchiature risultano piuttosto leggere e trasportabili tramite 

carrello elevatore o manualmente, inoltre necessitano soltanto di un collegamento 

ÁÌÌȭÉÍÐÉÁÎÔÏ ÅÌÅÔÔÒÉÃÏ ÐÅÒ ÉÌ ÆÕÎÚÉÏÎÁÍÅÎÔÏȢ 

 

1.4.10 Stabilimento industriale KSE (Alonte, VI) 

o Caratteristiche architettoniche: 

Lo stabilimento, costruito negli anni 90, si compone di due campate ampie 23m, 

affiancate agli estremi di altre tre campate con luce ridotta a 17m. ,ȭÉÎÔÅÒÁÓÓÅ ÔÒÁ É 

pilastri si attesta a 9m, ma ha delle leggere variazioni nel passo finale per ottenere un 

lato seghettato verso sud ovest. 

,ȭÁÌÔÅÚÚÁ ÉÎÔÅÒÎÁ ÕÔÉÌÅ ÁÌÌȭÉÎÔÒÁÄosso delle travi è pari a 6.4m, mentre la luce libera 

ÌÕÎÇÏ ÌÅ ÃÁÍÐÁÔÅȟ ÁÌÌȭÉÎÔÒÁÄÏÓÓÏ ÄÅÉ ÔÅÇÏÌÉ ÄÉ ÃÏÐÅÒÔÕÒÁȟ î ÄÉ χȢπÍȢ ) ÔÅÇÏÌÉ ÓÏÎÏ ÄÉÓÐÏÓÔÉ 

distanziati con interasse di 2.75m, e completati da coppelle curve senza alcun 

ÌÕÃÅÒÎÁÒÉÏȢ ,ȭÉÌÌÕÍÉÎÁÚÉÏÎÅ ÎÁÔurale è migliorata dalla presenza di due cavedi scoperti 

ÁÌÌȭÉÎÔÅÒÎÏ ÄÅÌ ÐÅÒÉÍÅÔÒÏ ÄÅÌ ÆÁÂÂÒÉÃÁÔÏȟ ÏÌÔÒÅ ÃÈÅ ÄÁÌÌÅ ÆÉÎÅÓÔÒÁÔÕÒÅ ÄÉÓÐÏÓÔÅ ÓÏÐÒÁ É 

pannelli di chiusura orizzontali perimetrali, lungo tutti i lati  (figura 1.4.10.1). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 1.4.10.1: Vista esterna dello stabilimento KSE, in facciata pannelli di chiusura orizzontali e aperture. 
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Di conseguenza tutte le misure di altezza utile, interasse tra pilastri e campata, 

combaciano alle previsioni, ad eccezione delle due campate laterali più estese che 

superano di poco la soglia stabilita. 

 

o Periodicità della produzione: 

Non si verificano particolari stagionalità annue, ma nella produzione di macchine 

utensili per la piega di lamiere e tubi si evidenziano picchi incostanti dovuti alle 

richieste. Risulta però impossibile prevedere tali fluttuazioni che possono 

comportare settimane o mesi più o meno intensi irregolarmente. 

Per il magazzino si può individuare una parte di componenti e pezzi più largamente 

utilizzati che rimane abbastanza costante, mentre la parte più specialistica subisce 

incrementi volumetrici a fronte della richiesta di certi macchinari o riparazioni. 

 

o Caratteristiche ambientali dello stabilimento: 

,ȭÕÎÉÃÁ ÃÁÒÁÔÔÅÒÉÓÔÉÃÁ ÁÍÂÉÅÎÔÁÌÅ ÃÏÎÔÒÏÌÌÁÔÁ ÎÅÉ ÒÅÐÁÒÔÉ ÐÒÏÄÕÔÔÉÖÉ ÖÅÄÅ ÌÁ ÎÅÃÅÓÓÉÔà 

di condizionamento per gli ambienti di assemblaggio delle schede elettroniche e del 

controllo numerico, al fine di non superare determinate temperature. 

Nel resto dello stabilimento non sono necessarie particolari accortezze, fatta 

eccezione della cella ad umidità e temperatura controllata, utilizzata per il collaudo 

dei macchinari prodotti. 

 

o Lavorazioni eseguite: 

,ȭÁÚÉÅÎÄÁ ÐÒÏÄÕÃÅ ÍÁÃÃÈÉÎÁÒÉ ÕÔÅÎÓÉÌÉ ÐÅÒ ÌÁ ÐÉÅÇÁ ÄÉ ÌÁÍÉÅÒÅ Å ÔÕÂÉȟ ÕÔÉÌÉÚÚÁÔÉ 

generalmente da ditte che producono radiatori o impianti di condizionamento. In 

questo ambito ogni macchinario o lavorazione opera allo stesso ritmo, poiché il 

processo produttivo, razionalizzato e programmato per la massima efficienza, 

ÎÅÃÅÓÓÉÔÁ ÄÉ ÔÕÔÔÅ ÌÅ ÏÐÅÒÁÚÉÏÎÉ ÐÅÒ ÒÁÇÇÉÕÎÇÅÒÅ ÉÌ ÐÒÏÄÏÔÔÏ ÆÉÎÉÔÏȢ ,ȭÁÓÓÅÎÚÁ di una 

ÌÁÖÏÒÁÚÉÏÎÅ ÃÏÍÐÒÏÍÅÔÔÅÒÅÂÂÅ ÌȭÉÎÔÅÒÏ ÃÉÃÌÏȟ ÁÎÃÈÅ ÓÅ ÆÉÓÉÃÁÍÅÎÔÅ ÌÅ ÍÁÃÃÈÉÎÅ ÎÏÎ 

sono collegate in serie come può avvenire in altre aziende. Di conseguenza, non sono 

presenti macchinari utilizzati meno frequentemente di altri nel seguente ciclo 

produttivo:  

Taglio laser (non eseguito in azienda, ma delegato a ditte esterne) 

Carpenteria (collegamento elettrico) 

Montaggio (collegamento elettrico) 

6ÅÒÎÉÃÉÁÔÕÒÁ ÃÏÌÌÅÇÁÍÅÎÔÏ ÅÌÅÔÔÒÉÃÏ ÅÄ ÉÄÒÁÕÌÉÃÏ ÐÅÒ ÌȭÁÂÂÁÔÔÉÍÅÎÔÏ ÄÅÌÌÅ ÐÏÌÖÅÒÉ 

Realizzazione dei quadri elettrici (collegamento elettrico) 

Cablaggio e parti elettriche a lato macchine (collegamento elettrico) 

Programmazione e controllo numerico (collegamento elettrico) 
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Fatta eccezione della verniciatura, nessun macchinario necessita di un collegamento 

allȭÉÍÐÉÁÎÔÏ ÉÄÒÁÕÌÉÃÏ Å ÌÅ loro eventuali componenti idrauliche sono installate in 

modo autonomo a bordo. 

Per le operazioni di carpenteria vengono usate frese a controllo numerico, dette 

centri di lavoro, che devono essere montate su fondazione speciale con attenzione alla 

loro perfetta orizzontalità. Tali attrezzature sono pesanti e delicate, pertanto una 

volta montate risultano inamovibili. Mentre gli altri reparti dispongono di 

apparecchiature in generale meno pesanti, che possono essere movimentate  

 

1.4.11 Stabilimento industriale Kerakoll (Zimella, VR) 

o Caratteristiche architettoniche: 

Lo stabilimento che sviluppato su 13'000 metri quadri, viene costruito nel 1974 e 

successivamente ampliato, con altezze interne diverse per le varie parti che lo 

compongono (figura 1.4.11.1). I reparti di lavorazione dei prodotti e alcuni magazzini 

si attestano su altezze libere di 7.5m, mentre il magazzino intensivo ha altezza libera 

di stoccaggio di 14.5m. La campata libera dello stabilimento corrisponde alle due che 

coprono il magazzino principale di luce 20m. Nei reparti produt tivi le distanze tra 

pilastri si attestano a 15m, mentre ÐÅÒ ÌȭÁÎÎÅÓÓÏ ÅÓÔÅÒÎÏ ÒÅÁÌÉÚÚÁÔÏ ÄÁ ÐÏÃÏ ÓÉ ÁÒÒÉÖÁ 

anche ad una campata di 25m. )Î ÄÉÒÅÚÉÏÎÅ ÔÒÁÓÖÅÒÓÁÌÅȟ ÉÎÖÅÃÅȟ ÌȭÉÎÔÅÒÁÓÓÅ ÔÒÁ É ÐÉÌÁÓÔÒÉ 

ÍÉÓÕÒÁ ρςÍ ÎÅÌÌȭÏÔÔÉÃÁ ÄÉ ÒÉÄÕÒÎÅ ÁÌ ÍÉÎÉÍÏ ÉÌ ÎÕÍÅÒÏ ÐÅÒ ÕÎȭÁÇÅÖÏÌÅ ÏÒÇÁÎÉÚÚÁÚÉÏÎÅ 

del magazzino. 

La copertura si compone di travi principali rettangolari in calcestruzzo armato che 

sostengono dei tegoli alari distanziati ad interassi di 6m, e completati da pannelli 

curvi, leggeri, in lamiera coibentata, o da lucernari che continuano la curvatura delle 

ali esterne dei tegoli formando delle volte (figura 1.4.11.2). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 1.4.11.1: A sinistra, vista esterna del magazzino e del magazzino intensivo rialzato. 

Figura 1.4.11.2: A destra, vista interna del magazzino con travi rettangolari dove sono fissate le vie di corsa 

dei carroponti e dove poggiano i tegoli alari di copertura. 
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I pannelli di chiusura perimetrali in calcestruzzo sono disposti verticalmente e con 

aperture poste sopra i 4,5m dei portoni di accesso. 

Ne risultano principali misure strutturali di altezza, campate ed interasse, vicine alle 

ÐÒÅÖÉÓÉÏÎÉ ÐÅÒ ÁÌÃÕÎÅ ÐÁÒÔÉ ÄÅÌÌȭÅÄÉÆÉÃÉÏȟ ÍÅÎÔÒÅ ÐÅÒ ÇÌÉ ampliamenti più moderni, le 

distanÚÅ Å ÌÅ ÁÌÔÅÚÚÅ ÔÅÎÄÏÎÏ ÁÄ ÅÓÓÅÒÅ ÓÕÐÅÒÉÏÒÉ Á ÑÕÁÎÔÏ ÐÒÅÖÅÎÔÉÖÁÔÏ ÄÁÌÌȭÁÎÁÌÉÓÉȢ 

 

o Periodicità di produzione e stoccaggio: 

Si registra una stagionalità nella produzione e nelle vendite con un picco nel periodo 

estive, quando i prodotti da costruzioni sono più richiesti perché il settore è più 

movimentato. 

 

o Caratteristiche ambientali dello stabilimento: 

.ÏÎ ÓÏÎÏ ÎÅÃÅÓÓÁÒÉÅ ÐÁÒÔÉÃÏÌÁÒÉ ÃÏÎÄÉÚÉÏÎÉ ÃÌÉÍÁÔÉÃÈÅ ÁÌÌȭÉÎÔÅÒÎÏ ÄÅÌÌÏ ÓÔÁÂÉÌÉÍÅÎÔÏ 

per la produzione, né per lo stoccaggio delle merci. 

 

o Lavorazioni eseguite: 

!ÌÌȭÉÎÔÅÒÎÏ ÄÅÌÌÏ ÓÔÁÂÉÌÉÍÅÎÔÏ, per la realizzazione di diversi prodotti legati impiegati 

per la costruzione, il rinforzo sismico o la finitura di manufatti edili, viene 

genericamente eseguito, a seguito dello scarico stoccaggio delle materie prime, il 

seguente ciclo produttivo: 

Dosaggio e miscelazione delle materie prime 

Confezionamento dei prodotti finiti 

Pallettizzazione e stoccaggio dei prodotti finiti 

Per eseguire tali passaggi, sono impiegate numerose macchine, alcune utilizzate 

specificatamente per determinati prodotti, che vengono di conseguenza usufruite 

meno frequentemente di altre, in base alle richieste dei clienti e del mercato. A causa 

di questi fattori esterni, risulta però impossibile determinare con precisione un 

intervallo di utilizzo l ocalizzato nel tempo, né stimare al contrario quanto 

frequentemente tali attrezzature rimangano inutilizzate. 

Tutti gli altri impianti e lavorazioni sono attivi con continuità, intervallati al più da 

piccole pause, e si compongono di gruppi di macchinari pesanti e teoricamente 

inamovibili, in quanto molto ingombranti e composti da più macchine in serie. Lo 

smontaggio e la rimozione di questi rimangono possibili in caso di guasti o 

sostituzioni, ma non sono operazioni agevoli. Inoltre, alcune macchine necessitano di 

predisposizioni sotterranee legate alla loro funzionalità, rendendole driver nella 

progettazione delle linee produttive. 

Le uniche operazioni discretizzate nel corso della giornata sono lo scarico e lo 

stoccaggio delle materie prime, in quanto ÌÅÇÁÔÏ ÁÌÌȭÁÒÒÉÖÏ ÉÎ ÓÔÁÂÉÌÉÍÅÎÔÏ ÄÅÉ ÃÁÍÉÏÎȢ 
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1.4.12 Stabilimento industriale Ovodry (Alonte, VI) 

o Caratteristiche architettoniche: 

Lo stabilimento si compone di un nucleo costruito nel 1984, e un ampliamento del 

2004 (figura 1.4.12.1). ,ȭÁÌÔÅÚÚÁ ÕÔÉÌÅ ÉÎterna rimane costante a 6m per entrambe le 

ÐÁÒÔÉȟ ÍÅÎÔÒÅ ÌÅ ÃÁÍÐÁÔÅ ÓÉ ÄÉÆÆÅÒÅÎÚÉÁÎÏ ÔÒÁ ρυ Å ςπÍȢ ,ȭÉÎÔÅÒÁÓÓÅ ÔÒÁ É ÐÉÌÁÓÔÒÉ ÄÉ 

ÓÅÚÉÏÎÅ ÑÕÁÄÒÁÔÁ ÁÌÌȭÉÎÔÅÒÎÏ ÍÉÓÕÒÁ ωÍȟ Å ÔÁÌÉ ÅÌÅÍÅÎÔÉ ÐÏÒÔÁÎÔÉ ÓÏÒÒÅÇÇÏÎÏ ÉÎ 

appoggio sulla testa piatta, delle travi ad L a ÃÕÉ ÓÉ ÆÉÓÓÁÎÏ ÖÅÒÓÏ ÌȭÅÓÔÅÒÎÏ É ÐÁÎÎÅÌÌÉ ÄÉ 

chiusura prefabbricati verticali. Alcuni di questi pannelli presentano forometrie 

quadrate intestate sotto alla trave principale, la quale è posta perimetralmente alla 

ÓÉÎÇÏÌÁ ÃÁÍÐÁÔÁ ÁÄ ÕÎȭÁÌÔÅÚÚÁ ÄÉ τȢρυÍ ÄÁ Ôerra. 

$É ÃÏÎÓÅÇÕÅÎÚÁ ÌȭÁÌÔÅÚÚÁ ÕÔÉÌÅ ÐÒÅÃÅÄÅÎÔÅÍÅÎÔÅ ÃÉÔÁÔÁ ÄÉ φÍ ÆÁ ÒÉÆÅÒÉÍÅÎÔÏ 

ÁÌÌȭÉÎÔÒÁÄÏÓÓÏ ÄÅÉ ÔÅÇÏÌÉ ÄÉ ÃÏÐÅÒÔÕÒÁ ÃÏÎ ÓÅÚÉÏÎÅ ÁÄ ɱ, posizionati con passo di 5m 

sopra le travi ad L, e completati da pannelli di chiusura curvi per aperture a shed 

(figur e 1.4.12.2 e 1.4.12.3). 

Le principali caratteristiche geometriche del fabbricato risultano, pertanto, coerenti 

alle previsioni, anche se la campata coperta dai tegoli descritti misura leggermente 

sopra i valori previsti. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 1.4.12.1: A sinistra, vista aerea dello stabilimento con ampliamento rettangolare a shed. 

Figura 1.4.12.2: Al centro, reparto di stoccaggio e pallettizzazione, sul fondo visibile il sistema strutturale. 

Figura 1.4.12.3: A destra, reparto per la sterilizzazione in camera ÃÁÌÄÁȟ ÁÌÌȭÉÎÔÅÒÎÏ ÄÅÌÌÁ ÃÁÍÐÁÔÁ ÃÏÎ ÓÈÅÄȢ 

 

o Periodicità di produzione e stoccaggio: 

Nella produzione o nello stoccaggio del prodotto finito non si riscontrano fluttuazioni 

Å ÉÌ ÐÒÏÃÅÓÓÏ ÐÒÏÃÅÄÅ Á ÒÉÔÍÏ ÃÏÓÔÁÎÔÅȢ 3ÏÌÔÁÎÔÏ ÎÅÌÌȭÁÒÒÉÖÏ ÄÅÌÌÁ ÍÁÔÅÒÉÁ ÐÒÉÍÁȟ ÏÓsia 

ÌȭÁÌÂÕÍÅ ÄÉ ÕÏÖÏ ÌÉÑÕÉÄÏȟ ÓÉ ÐÏÔÒÅÂÂÅÒÏ ÔÒÏÖÁÒÅ ÆÌÕÔÔÕÁÚÉÏÎÉ ÎÅÌÌȭÁÒÃÏ ÄÅÌÌÁ ÇÉÏÒÎÁÔÁ Ï 

ÄÅÌÌȭÁÎÎÏȟ ÍÁ ÔÁÌÅ ÁÌÉÍÅÎÔÏ î ÃÏÎÓÅÒÖÁÔÏ ÉÎ ÓÉÌÏÓ ÃÈÅ ÐÅÒÍÅÔÔÏÎÏ ÄÉ ÄÉÌÁÚÉÏÎÁÒÎÅ ÌÁ 

lavorazione durante la giornata. 
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o Caratteristiche ambientali dello stabilimento: 

Durante il ciclo produttivo si realizza una fase di sterilizzazione in camera calda, un 

ambiente di circa 400 metri quadri, in cui la temperatura viene mantenuta costate a 

70-72°C. Un ulteriore controllo ambientale, anche se di entità meno stringente, si 

ÅÓÅÇÕÅ ÎÅÌ ÍÁÇÁÚÚÉÎÏ ÄÏÖÅ ÌȭÕÍÉÄÉÔÛ ÖÉÅÎÅ ÒÉÄÏÔÔÁ ÓÏÔÔÏ ÉÌ φπϷ ÑÕÁÎÄÏ ÎÅÃÅÓÓÁÒÉÏ ÐÅÒ 

evitare che comprometta il cartone delle confezioni. 

Per i restanti reparti non si riscontrano altre particolari necessità di questo tipo. 

 

o Lavorazioni eseguite: 

,ȭÁÚÉÅÎÄÁ ÐÒÏÄÕÃÅ ÅÓÃÌÕÓÉÖÁÍÅÎÔÅ ÁÌÂÕÍÉÎÁ ÄȭÕÏÖÏ ÉÎ ÐÏÌÖÅÒÅȟ ÐÅÒÔÁÎÔÏ ÌÅ 

lavorazioni effettuate appartengono tutte al medesimo ciclo produttivo. Risultano di 

conseguenza assenti macchine o lavorazioni sfruttate meno frequentemente di altre. 

In sintesi il processo produttivo si compone di: 

¶ Stoccaggio della materia prima in serbatoi 

¶ Essiccazione tramite nebulizzazione a caldo 

¶ Trattamento termico per sterilizzazione 

¶ Stoccaggio e analisi 

Per ognuna di queste operazioni si utilizzano macchine che richiedono di essere 

ÃÏÌÌÅÇÁÔÅ ÁÌÌȭÉÍÐÉÁÎÔÏ ÅÌÅÔÔÒÉÃÏȟ ÉÎÏÌÔÒÅȢ /ÌÔÒÅ ÁÉ ÓÅÒÂÁÔÏÉ ÄÉ ÓÔÏÃÃÁÇÇÉÏ ÌÉÑÕÉÄÏȟ ÃÈÅ 

vengono periodicamente risciacquati, alcuni macchinari comprendono compressori 

ÒÁÆÆÒÅÄÄÁÔÉ ÉÄÒÁÕÌÉÃÁÍÅÎÔÅȟ ÎÅÃÅÓÓÉÔÁÎÄÏ ÑÕÉÎÄÉ ÄÅÌÌȭÁÌÌÁÃÃÉÁÍÅÎÔÏ Á ÔÁÌÅ ÉÍÐÉÁnto. 

La movimentazione delle attrezzature impiegate in queste lavorazioni sarebbe 

teoricamente possibile, dato il loro peso contenuto, ma notevolmente ostacolata dalle 

loro dimensioni, trattandosi di macchine voluminose. 

 

1.4.13 Stabilimento industriale Grejo (Lonigo, VI) 

o Caratteristiche architettoniche: 

LÏ ÓÔÁÂÉÌÉÍÅÎÔÏ ÒÅÔÔÁÎÇÏÌÁÒÅ ÄÉ ÌÁÔÉ σω Å ςπÍ î ÓÕÄÄÉÖÉÓÏ ÃÏÎ ÕÎȭÁÌÔÒÁ ÁÚÉÅÎÄÁ ÐÅÒ 

metà, e risale agli anni tra il 1980 e 1985. La struttura simmetricamente divisa da un 

setto centrale, si compone di due file di pilastri quadrati, alti 6.5m, con testa a forcella 

ÅÎÔÒÏ ÁÌÌÁ ÑÕÁÌÅ ÓÉ ÉÎÃÁÓÔÒÁÎÏ ÔÒÁÖÉ Á 4Ȣ ,ȭÉÎÔÅÒÁÓÓÅ ÔÒÁ ÑÕÅÓÔÉ ÐÉÌÁÓÔÒÉ î ÄÉ ψÍȟ ÍÅÎÔÒÅ 

la campata che formano misura 18m. 

,ȭÁÌÔÅÚÚÁ ÉÎÔÅÒÎÁ ÌÉÂÅÒÁ ÄÅÌÌȭÕÎÉÃÁ ÃÁÍÐÁÔÁ ÓÉ ÒÉÆÅÒÉÓÃÅ ÁÌÌȭÉÎÔÒÁÄÏÓÓÏ dei tegoli di 

copertura, arrivando a 7m. I tegoli ad Y sono disposti con interasse di 2.5m, ed il loro 

distanziamento è coperto da voltine in lamiera metallica senza lucernari. Le chiusure 

perimetrali sono realizzate con pannelli in cemento prefabbricati disposti 

ÏÒÉÚÚÏÎÔÁÌÍÅÎÔÅ ÔÒÁ É ÐÉÌÁÓÔÒÉ ÐÅÒ ÕÎȭÁÌÔÅÚÚÁ ÄÉ ςȢρÍ ÃÉÁÓÃÕÎÏȟ Å ÄÕÅ ÆÉÌÅ ÄÉ ÆÉÎÅÓÔÒÅ Á 

nastro lungo i lati lunghi sopra il secondo pannello.  
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0ÅÒÔÁÎÔÏ ÌÅ ÍÁÇÌÉÅ ÓÔÒÕÔÔÕÒÁÌÉ Å ÌȭÁÌÔÅÚÚÁ ÕÔÉÌÅ ÄÅÌ ÆÁÂÂÒÉÃÁÔÏ ÒÉÅÎÔÒÁÎÏ ÐÅÒÆÅÔÔÁÍÅÎÔÅ 

nelle previsionÉ ÅÆÆÅÔÔÕÁÔÅ ÄÕÒÁÎÔÅ ÌȭÁÎÁÌÉÓÉ ÄÅÉ ÃÁÔÁÌÏÇÈÉ ÐÅÒ ÌȭÅÄÉÌÉÚÉÁ ÉÎÄÕÓÔÒÉÁÌÅȢ 

 

o Periodicità di produzione e stoccaggio: 

.ÅÌÌÁ ÐÒÏÄÕÚÉÏÎÅ ÄÉ ÁÌÉÍÅÎÔÁÒÉ ÅÓÓÉÃÃÁÔÉ ÄÉ ÃÕÉ ÓÉ ÏÃÃÕÐÁ ÌȭÁÚÉÅÎÄÁȟ ÃÏÍÅ ÆÁÒÉÎÅ Ï ÁÌÔÒÉ 

preparati in polvere, si può riscontrare una diversificazione tra prodotti estivi ed 

invernali. Questo però non influisce in maniera sufficientemente marcata da causare 

picchi nella produzione o nello stoccaggio dei prodotti, in quanto alcuni prodotti sono 

ÒÅÁÌÉÚÚÁÔÉ ÔÕÔÔÏ ÌȭÁÎÎÏȟ Å ÌÁ ÐÒÏÄÕÚÉÏÎÅ ÐÕĔ passare da un tipo ad un altro 

mantenendosi costante. 

 

o Caratteristiche ambientali dello stabilimento: 

Trattandosi di prodotti essiccati non sono necessarie particolari accortezze tra la 

produzione o il magazzino, il quale può tranquillamente arrivare a temperature basse 

ÄȭÉÎÖÅÒÎÏ Å ÃÁÌÄÅ ÄȭÅÓÔÁÔÅȢ 3ÏÌÔÁÎÔÏ ÐÅÒ ÁÌÃÕÎÉ ÐÒÏÄÏÔÔÉ ÓÐÅÃÉÆÉÃÉȟ ÃÏÍÅ É ÂÁÎÃÁÌÉ ÃÏÎ 

ÉÍÐÁÓÔÉ ÃÈÅ ÃÏÎÔÅÎÇÏÎÏ ÚÕÃÃÈÅÒÉȟ î ÎÅÃÅÓÓÁÒÉÁ ÌÁ ÐÒÅÍÕÒÁ ÄÉ ÓÔÉÖÁÒÌÉ ÁÌÌȭÉÎÔÅÒÎÏ ÓÅÎÚÁ 

esporli a pioggia o sole battente. 

 

o Lavorazioni eseguite: 

La produÚÉÏÎÅ ÄÉ ÕÎÁ ÄÉÓÃÒÅÔÁ ÇÁÍÍÁ ÄÉ ÐÒÏÄÏÔÔÉ ÁÌÉÍÅÎÔÁÒÉ ÅÓÓÉÃÃÁÔÉ ÄÅÌÌȭÁÚÉÅÎÄÁ 

avviene principalmente tramite il miscelamento che vede un continuo utilizzo degli 

appositi macchinari. Ma il ciclo produttivo si completa, in sintesi, in due fasi: 

miscelamento e confezione. Tutte le macchine impiegate per queste operazioni sono 

ÃÏÎÎÅÓÓÅ ÁÌÌȭÉÍÐÉÁÎÔÏ ÅÌÅÔÔÒÉÃÏ ÅÄ ÅÖÅÎÔÕÁÌÍÅÎÔÅ Á ÃÏÍÐÒÅÓÓÏÒÉ ÅÌÅÔÔÒÉÃÉ ÐÅÒ ÌÅ 

componenti pneumatiche, e risultano tutte molto leggere: alcune montate su ruote, 

altre posate a terra, ma comunque movimentabili tramite muletto o transpallet per 

ÌȭÁÓÓÅÍÂÌÁÇÇÉÏ ÄÅÌÌÅ ÌÉÎÅÅ ÐÒÏÄÕÔÔÉÖÅȢ  

,ȭÕÔÉÌÉÚÚÏ ÄÉ ÍÁÃÃÈÉÎÅ ÌÅÇÇÅÒÅ î ÄÏÖÕÔÏ ÁÌÌÁ ÎÅÃÅÓÓÉÔÛ ÄÉ ÒÉÏÒÇÁÎÉÚÚÁÒÅ ÌÅ ÌÉÎÅÅ 

produttive in base al prodotto richiesto. È infatti possibile assemblare alcune 

attrezzature, seppur non in serie con un collegamento fisico fisso, tramite 

giustapposizione e regolando in altezza le loro componenti, o incastrando e 

aggiungendo appositi dispositivi come tramogge o altro per adattarle alla produzione. 

Tali riconfigurazioni avvengono spesso per mantenere attivo il laboratorio di analisi 

e ricerca che occupa circa un terzo del fabbricato, oppure per adattare la produzione 

alle richieste stagionali. Infatti, mentre le miscelatrici vengono sempre utilizzate, gli 

apparecchi di confezionamento per alcuni specifici prodotti vengono usati più di rado 

e spesso stagionalmente. 
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1.4.14 Stabilimento per la produzione di mangimi (Cologna Veneta, VI) 

o Caratteristiche architettoniche: 

La struttura si compone di una parte storica, costruita attorno agli anni Settanta, con 

struttura portante in acciaio per permettere lo sviluppo verticale di torri alte fino a 

28m, che contengono i silos delle materie prime e diversi macchinari per lavorazioni 

a cascata (figure 1.4.13.1 e 1.4.13.2). Successivamente, nel 2015, si aggiunge a questa 

struttura una nuova torre per silos e altri reparti produttivi, sempre in acciaio 

controventato da diagonali imbullonati (figura 1.4.13.3), e due parti in cemento di un 

ÓÏÌÏ ÐÉÁÎÏȡ ÕÎÁ ÔÅÔÔÏÉÁ ÅÓÔÅÒÎÁ ÁÌÌȭÉÎÇÒÅÓÓÏ ÄÅÌÌÏ ÓÔÁÂÉÌÉÍÅÎÔÏȟ Å ÕÎ ÁÍÐÌÉÁÍÅÎÔÏ ÄÅÌ 

magazzino (figura  1.4.13.4). Le maglie strutturali della parte in acciaio variano tra 20 

e 11m di campata per 5m di interasse, mentre la campata tra i pilastri del magazzino 

misura 24m, e i pilastri a sezione rettangolare 40x50cm, sono disposti ad interassi di 

10m. Anche le coperture si differenziano per la parte storica e gli ampliamenti, le 

prime a doppia falda con puntoni metallici e pannelli in lamiera grecata; e la seconda 

con tegoli in calcestruzzo armato di sezione ad Y, distanziati ad interassi di 2.5m, e 

ÃÏÍÐÌÅÔÁÔÉ ÄÁ ÐÁÎÎÅÌÌÉ ÎÅÒÖÁÔÉ ÐÉÁÎÉ ÁÌÌȭÉÎÔÒÁÄÏÓÓÏ Å ÃÕÒÖÉ ÁÌÌȭÅÓÔÒÁÄÏÓÓÏ (figura 

1.4.13.5). Le chiusure perimetrali sono realizzate con pannelli di cemento orizzontali 

ÁÐÐÏÇÇÉÁÔÉ ÅÓÔÅÒÎÁÍÅÎÔÅ ÁÉ ÐÉÌÁÓÔÒÉȟ ÃÈÅ ÃÏÎÓÅÎÔÏÎÏ ÌȭÁÐÅÒÔÕÒÁ ÄÉ ÆÉÎÅÓÔÒÅ Á ÎÁÓÔÒÏ 

continue anche in corrispondenza dei sostegni strutturali. 

Lo schema strutturale del magazzino e della tettoia fa uso della terminazione a 

forcella dei pilastri per incastrare delle travi principali a T con ali corte, sopra le quali 

appoggiano direttamente i tegoli, per una altezza interna utile di 6m, contro quella 

variabile da 5 a 6m in colmo della parte storica con coperture a pendenzate. 

Nel complesso le misÕÒÅ ÓÔÒÕÔÔÕÒÁÌÉ ÄÅÌÌÁ ÐÁÒÔÅ ÉÎ ÍÅÔÁÌÌÏ ÅÓÕÌÁÎÏ ÄÁÌÌȭÁÎÁÌÉÓÉ 

effettuata per materiale e numero di piani considerati, mentre quelle delle aggiunte 

in calcestruzzo prefabbricate corrispondono alle valutazioni nonostante siano 

recenti, fatta eccezione per la lunghezza libera della campata che supera i valori attesi. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 1.4.14.1: A sinistra, vista esterna dello stabilimento, ÓÕÌ ÆÒÏÎÔÅ ÓÔÒÁÄÁ ÌȭÁÍÐÌÉÁÍÅÎÔÏ ÄÅÌ ÍÁÇÁÚÚÉÎÏ. 

Figura 1.4.14.2: A destra, vista interna delle strutture portanti metalliche segmentate tra i macchinari. 
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Figura 1.4.14.3: A sinistra, vista della cima della nuova torre, a pavimento gli imbocchi sommitali dei silos. 

Figura 1.4.14.4: Al centro, parte degli anni Settanta del magazzino, con struttura metallica a due falde. 

Figura 1.4.14.5: A destra, giustapposizione tra struttura metallica e in cemento del nuovo magazzino. 

 

o Periodicità di produzione e stoccaggio: 

Nella produzione di mangimi per pesce si seguono molto stagionalità dovute ad un 

incremento dei consumi di mangime nei mesi caldi tra Maggio e Ottobre, quando i 

pesci sono più attivi. Mentre nei mesi freddi la produzione che a regime arriva a 50 

ÑÕÉÎÔÁÌÉ ÌȭÏÒÁȟ ÃÁÌÁ ÁÎÃÈÅ ÄÅÌ φπϷȢ .ÏÎÏÓÔÁÎÔÅ ÉÌ ÐÉÃÃÏ ÓÔÁgionale, però, le macchine 

ÒÉÍÁÎÇÏÎÏ ÓÅÍÐÒÅ ÁÔÔÉÖÅ ÁÎÃÈÅ ÄȭÉÎÖÅÒÎÏ ÐÅÒ ÐÅÒÃÈï ÌÁ ÒÉÃÈÉÅÓÔÁ ÎÏÎ ÁÒÒÉÖÁ ÍÁÉ ÁÄ 

azzerarsi. 

Il magazzino dello stabilimento è di dimensioni limitate e si sta progettando di 

recuperare un fabbricato adiacente per estenderlo, ma risulta comunque già 

sufficiente perché utilizzato esclusivamente per le rimanenze di produzione, essendo 

ÉÌ ÍÁÎÇÉÍÅ ÕÎ ÁÒÔÉÃÏÌÏ ÖÅÎÄÕÔÏ Á ÆÒÅÓÃÏ ÓÅÎÚÁ ÌȭÁÃÃÕÍÕÌÏ ÄÉ ÓÃÏÒÔÅȢ 

,Ï ÓÔÏÃÃÁÇÇÉÏ ÄÅÌÌÅ ÍÁÔÅÒÉÅ ÐÒÉÍÅȟ ÉÎÖÅÃÅȟ ÁÖÖÉÅÎÅ ÁÌÌȭÉÎÔÅÒÎÏ ÄÅÉ ÓÉÌÏÓ ÄÉÖÉÓÉ ÐÅÒ farine 

animali, vegetali e per oli, dopo uno scarico alla rinfusa direttamente dai camion alle 

fosse con nastro trasportatore che sollevano il carico fino alla sommità dello 

ÓÔÁÂÉÌÉÍÅÎÔÏȢ ,ȭÕÎÉÃÁ ÅÃÃÅÚÉÏÎÅ î ÐÅÒ ÇÌÉ ÁÄÄÉÔÉÖÉ ÃÈÅ ÁÒÒÉÖÁÎÏ ÉÎ ÓÁÃÃÈÉ Å ÓÏÎÏ aggiunti 

manualmente in piccola quantità durante le lavorazioni. 

 

o Caratteristiche ambientali dello stabilimento: 

Trattandosi di prodotti secchi, non ci sono necessità particolari di controllo climatico 

per la produzione né per il magazzino, la deumidificazione e la cottura avvengono 

ÁÌÌȭÉÎÔÅÒÎÏ ÄÅÉ ÍÁÃÃÈÉÎÁÒÉȢ !ÌÃÕÎÉ ÄÉ ÑÕÅÓÔÉ ÐÏÓÓÏÎÏ ÒÉÓÕÌÔÁÒÅ ÒÕÍÏÒÏÓÉȟ ÍÁ ÅÓÓÅÎÄÏ 

controllati in remoto tramite il software gestionale, non richiedono neanche la 

ÐÒÅÄÉÓÐÏÓÉÚÉÏÎÅ ÄÉ ÂÁÒÒÉÅÒÅ ÆÏÎÏÁÓÓÏÒÂÅÎÔÉ ÐÅÒ ÌȭÁÂÂÁÔÔÉÍÅÎÔÏ ÓÏnoro. 
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o Lavorazioni eseguite: 

Il ciclo produttivo si estende principalmente in verticale, in due linee separate per non 

contaminare i mangimi che non devono contenere farine di animali da terra richieste 

da alcuni clienti. Questa disposizione permette di sfruttare la gravità per il passaggio 

del prodotto da una macchina alla successiva, che risultano pertanto collegate in serie 

in un intricato schema che occupa numerosi piani; per questo eventuali ampliamenti 

tendono a svilupparsi in altezza. 

In generale lÅ ÌÁÖÏÒÁÚÉÏÎÉ ÅÆÆÅÔÔÕÁÔÅ ÎÏÎ ÒÉÃÈÉÅÄÏÎÏ ÌȭÉÍÐÉÅÇÏ ÄÉ ÍÁÃÃÈÉÎÁÒÉ 

particolarmente pesanti o delicati, al punto da richiedere fondazioni speciali, ma ogni 

macchina risulta fissa e inamovibile per le sue dimensioni piuttosto ingombranti e 

perché è fissata alla struttura portante in acciaio in una precisa serie di operazioni 

collegate. 

Di conseguenza è possibile definire un preciso schema di flusso, inserito nel 

ÐÒÏÇÒÁÍÍÁ ÇÅÓÔÉÏÎÁÌÅ ÐÅÒ ÐÅÒÍÅÔÔÅÒÅ ÌȭÏÐÅÒÁÔÉÖÉÔÛ ÁÕÔÏÍÁÔÉÃÁ ÄÅÌÌȭÉÍÐÉÁÎÔÏ ÁÎÃÈÅ 

con due soli operatoÒÉȟ ÃÈÅ ÃÏÍÐÒÅÎÄÅ ÌȭÉÎÔÅÒÏ ÐÒÏÃÅÓÓÏ ÐÒÏÄÕÔÔÉÖÏȡ 

¶ Pesa e scarico della materia prima nelle fosse con nastro trasportatore 

¶ Suddivisione nei silos per farine vegetali, animali o pompaggio ai silos per gli oli 

¶ Dosaggio e miscelazione degli ingredienti 

¶ Macinazione fino a diametri inferiori a 5 micron per consentire la digeribilità 

¶ Rimiscelazione e passaggio al setaccio per eliminare impurità o pezzi grossolani 

¶ 0ÒÅÃÏÎÄÉÚÉÏÎÁÍÅÎÔÏ ÎÅÌÌȭÉÍÐÁÓÔÁÔÒÉÃÅ ÃÏÎ ÏÌÉÏȟ ÖÁÐÏÒÅ Å ÁÃÑÕÁ 

¶ Estrusione della pasta con vite senza fine a sezione variabile, dove la forza 

meccanica e il calore provocano la cottura a 180°C 

¶ Trafilatura con diametri tra 1.5 e 8.5mm 

¶ %ÓÓÉÃÃÁÔÕÒÁ ÉÎ ÆÏÒÎÉ ÐÅÒ ÁÂÂÁÓÓÁÒÅ ÌȭÕÍÉÄÉÔÛ ÄÁÌ ςτϷ ÁÄ ÕÎ ÍÁÓÓÉÍÏ ÄÅÌ ωϷ 

¶ Pesa e suddivisione in lotti da 400kg a cui è aggiunto ÌȭÏÌÉÏ ÖÅÇÅÔÁÌÅ Ï ÄÉ ÐÅÓÃÅ 

¶ Miscelazione e depressurizzazione fino al sottovuoto 

¶ 2ÉÔÏÒÎÏ ÉÎ ÁÔÍÏÓÆÅÒÁ ÐÅÒ ÆÁÒ ÐÅÎÅÔÒÁÒÅ ÌȭÏÌÉÏ ÎÅÉ ÐÁÌÌÅÔ 

¶ Raffreddamento e stoccaggio nei silos dei prodotti finiti 

¶ Confezionamento 

Tutte queste operazioni vengono svolte in ciclo continuo, pertanto non sono presenti 

macchinari usati meno frequentemente di altri, e tutti richiedono il collegamento 

elettrico. Soltanto alcuni passaggi hanno necessità di azionamento pneumatico o del 

ÃÏÌÌÅÇÁÍÅÎÔÏ ÁÌ ÓÉÓÔÅÍÁ ÉÄÒÉÃÏ ÄÅÌÌȭÁÃÑÕÁ ÄÁ ÐÏÚÚo, riscaldata tramite le caldaie. 

,Á ÓÁÌÁ ÃÁÌÄÁÉÅȟ ÃÏÓý ÃÏÍÅ ÄÅÉ ÃÏÍÐÒÅÓÓÏÒÉ ÅÌÅÔÔÒÉÃÉ ÐÅÒ ÌȭÉÍÐÉÁÎÔÏ ÐÎÅÕÍÁÔÉÃÏȟ î 

ÐÏÓÉÚÉÏÎÁÔÁ ÁÌÌȭÅÓÔÅÒÎÏ ÄÅÌ ÆÁÂÂÒÉÃÁÔÏȟ ÄÏÖÅ ÕÎ ÐÏÚÚÏ ÐÅÒÍÅÔÔÅ ÌÁ ÒÁÃÃÏÌÔÁ ÄÅÌÌȭÁÃÑÕÁ 

ÄÅÌÌÁ ÆÁÌÄÁȟ ÌÉÍÉÔÁÎÄÏ ÌȭÕÔÉÌÉÚÚÏ ÄÅÌÌȭÁÃÑÕÅÄÏÔÔÏ ÁÉ Óervizi igienici soltanto. 
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1.4.ρυ #ÏÎÃÌÕÓÉÏÎÉ ÄÅÌÌȭÁÎÁÌÉÓÉ ÓÕ ÃÁÓÉ ÅÓÉÓÔÅÎÔÉ 

Lo studio della casistica esistente rileva una buona accuratezza nel confronto tra 

ÌȭÁÎÁÌÉÓÉ ÓÕÉ ÐÒÏÄÏÔÔÉ ÐÒÏÐÏÓÔÉ ÎÅÉ ÃÁÔÁÌÏÇÈÉ Å ÑÕÅÌÌÉ ÉÍÐÉÅÇÁÔÉ ÎÅÉ ÃÁÓÉ ÒÅÁÌÉȢ .ÏÎÏÓÔÁÎÔÅ 

questo, è riscontrabile una leggera discrepanza per la dimensione attesa della campata 

maggiore, che in diverse istanze si rivela superiore di pochi metri rispetto i valori 

preventivati. Questo avviene esclusivamente nelle costruzioni più recenti, dagli anni 

Novanta in avanti, quando il miglioramento tecnologico rende più accessibili 

economicamente luci libere di 20-24m, che precedentemente non erano coperte o 

ÃÏÎÖÅÎÉÅÎÔÉ ÄÁÉ ÐÒÏÄÏÔÔÉ ÁÎÁÌÉÚÚÁÔÉȢ /ÃÃÏÒÒÅ ÑÕÉÎÄÉ ÔÅÎÅÒÅ ÉÎ ÃÏÎÓÉÄÅÒÁÚÉÏÎÅ ÌȭÁÎÎÏ ÄÉ 

costruzione del fabbricato su cui si va ad intervenire, oppure nel caso di nuove 

costruzioni, utilizzare delle campate di dimensione più adeguata alle moderne esigenze. 

Lo studio rileva, inoltre, come le dimensioni strutturali possono differire rispetto le 

previsioni anche per la tipologia costruttiva che fa uso di uno schema a maglie quadrate, 

oltre a evidenziare la presenza di casi che ÖÅÄÏÎÏ ÌȭÕÓÏ ÄÉ ÄÉÖÅÒÓÉ ÍÁÔÅÒÉÁÌÉ ÁÆÆÉÁÎÃÁÔÉ ÐÅÒ 

diverse parti dello stabilimento, come elementi di acciaio e di calcestruzzo. 

.ÅÌ ÃÏÍÐÌÅÓÓÏ ÓÉ ÐÕĔ ÁÆÆÅÒÍÁÒÅ ÃÈÅ ÌȭÁÎÁÌÉÓÉ ÓÖÏÌÔÁ ÓÕÇÌÉ ÅÌÅÍÅÎÔÉ ÐÒÅÆÁÂÂÒÉÃÁÔÉ 

presenti nei cataloghi abbia un riscontro sufficientemente accurato nel costruito, ma la 

variabilità dimensionale delle strutture industriali relazionata alle diverse tipologie 

costruttive per materiali, schemi progettuali e elementi di copertura, è difficilmente 

rappresentabile da un campione ristretto di casi come quello che è stato possibile reperire 

in tempi ragionevoli. 

Le informazioni riguardanti le strutture analizzate sono da considerarsi indicative 

ÐÅÒ ÌÁ ÓÕÃÃÅÓÓÉÖÁ ÓÃÅÌÔÁ ÄÉ ÕÎ ÃÁÓÏ ÓÔÕÄÉÏȟ Å ÐÅÒ ÑÕÅÓÔȭÕÌÔÉÍÏ ÖÅÎÇÏÎÏ ÉÎÔÅÇÒÁÔÅ ÎÅÌ 

dettaglio al capitolo 4. 
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2 Architettura adattiva 
 

 

2.1 Definizione e strategie adattive 
Il termine Ȱadattivoȱ ÁÐÐÌÉÃÁÔÏ ÁÌÌȭÁÒÃÈÉÔÅÔÔÕÒÁ, indica la capacità di trasformazione 

di un edificio nella sua forma, struttura, comportamento o caratteristiche per rispondere 

ÁÌ ÃÁÍÂÉÁÍÅÎÔÏ ÄÅÌÌÅ ÅÓÉÇÅÎÚÅ ÄÅÇÌÉ ÕÔÅÎÔÉ Å ÁÌÌȭÁÍÂÉÅÎÔÅ ÃÈÅ ÌÏ ÃÉÒÃÏÎÄÁȢ )Î ÐÁÒÔÉÃÏÌÁÒÅ, 

ÏÇÇÉ ÖÅÎÇÏÎÏ ÄÅÆÉÎÉÔÅ ÃÏÍÅ ȰÅÄÉÆÉÃÉ ÁÄÁÔÔÉÖÉȱ ÌÅ ÓÔÒÕÔÔÕÒÅ ÃÏÎÃÅÐÉÔÅ, studiate e progettate 

fin dal principio per garantire una determinata capacità di adattamento. 

Anche escludendo le costruzioni tradizionali, che pur non prevedendoli nel progetto, 

possono essere sottoposte ad interventi che ÎÅ ÍÏÄÉÆÉÃÈÉÎÏ ÌȭÁÓÓÅÔÔÏȟ ÃÏÍÅ ÁÍÐÌÉÁÍÅÎÔÉ 

o riorganizzazioni interne, la definizione rimane ampia e comprende una notevole varietà 

di tecniche costruttive o progettuali: soluzioni modulari, pareti o parti mobili, involucri o 

sistemi di facciata intelligenti, media facades, architettura cinetica, riconfigurabile, 

divisibile, a pianta libera e altre ancora.  

In generale, una demarcazione tipologica di queste strutture può seguire quella 

proposta da C.M.J.L Leieveld43, basata sul livello tecnologico degli edifici o delle loro 

componenti che si modificano in risposta agli stimoli esterni. La classificazione procede 

dai sistemi meno avanzati a quelli più autonomi e integrati: 

¶ Flexible: flessibili , dove le azioni di adattamento sono controllate direttamente 

dallȭÕÏÍÏȟ ÓÅÎÚÁ ÁÌÃÕÎÁ ÁÕÔomazione. Fanno uso di tecniche comuni come parti 

mobili con guide, cuscinetti e cerniere; 

¶ Active: ÁÔÔÉÖÉȟ ÒÅÁÇÉÓÃÏÎÏ ÁÌÌȭÁÔÔÉÖÉÔÛ ÄÅÌÌȭÕÔÅÎÔÅ Ï ÄÅÌÌȭÁÍÂÉÅÎÔÅ ÓÅÃÏÎÄÏ ÉÌ ÐÒÉÎÃÉÐÉÏ 

di azione-reazione più semplificato; 

¶ Dynamic: dinamiciȟ ÃÁÍÂÉÁÍÅÎÔÉ ÎÅÌÌȭÁÍÂÉÅÎÔÅ Ï ÄÁÌÌȭÕÔÅÎÚÁ ÐÒÏÖÏÃÁÎÏ ÓÐÅÃÉÆÉÃÉ 

ÁÄÁÔÔÁÍÅÎÔÉ ÃÏÎÓÅÑÕÅÎÚÉÁÌÉ ÄÅÌÌÅ ÐÁÒÔÉ ÁÔÔÉÖÅ ÄÅÌÌȭÅÄÉÆÉÃÉÏȟ ÓÉ ÁÇÇÉÕÎÇÅ ÁÌ ÐÒÉÎÃÉÐÉÏ ÄÉ 

azione-reazione la possibilità di introdurre più opzioni e settaggi per lo stesso 

componenti tramite una basilare computerizzazione; 

¶ Interactive: interattivi, caratterizzati da una relazione bilaterale tra edificio e utenza 

che comporta ÌȭÁÖÖÉÏ di ÁÚÉÏÎÉ ÐÒÏÇÒÁÍÍÁÔÅ ÁÌ ÒÉÌÅÖÁÍÅÎÔÏ ÄÉÇÉÔÁÌÅ ÄÅÌÌȭÕÔÅÎÔÅ; 

¶ Intelligent : intelligenti, in grado di rilevare, elaborare dati e decidere se reagire o 

ÍÅÎÏ ÓÅÎÚÁ ÌȭÉÎÔÅÒÖÅÎÔÏ ÄÅÌÌȭÕÔÅÎÔÅȟ ÐÅÒ ÓÕÐÐÏÒÔÁÒÌÏ ÉÎ ÖÁÒÉ ÁÓÐÅÔÔÉ ÃÏÍÅ ÓÉÃÕÒÅÚÚÁȟ 

risparmio energetico, informazione, comunicazione e comfort ambientale di 

ventilazione e riscaldamento; 

¶ Smart: capaci di ȰÉÍÐÁÒÁÒÅȱ e apportare modifiche di propria iniziativa, basandosi 

sui comportamenti degli utenti, su stimoli ambientali e in modo integrato tra loro, 

possono anticipare i bisogni degli occupanti e promuovere il loro comfort. 

 

43.  Leieveld CM.J.L., Adaptable Architecture, in Building stock activation (2007): pp. 245 - 252 
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Da un punto di vista progettuale, invece, la realizzazione di un edificio adattivo può 

seguire diverse strategie, riassumibili in quattro linee di pensiero: 

¶ Utilizzo di singoli componenti adattivi: attuabile per costruzioni ex novo o esistenti, 

ÃÏÎÓÉÓÔÅ ÎÅÌÌȭÉÍÐÉÅÇÏ ÄÉ ÕÎÏ Ï ÐÉĬ ÃÏÍÐÏÎÅÎÔÉ ÉÎ ÇÒÁÄÏ ÄÉ ÁÄÁÔÔÁÒÓÉ ÁÌÌÅ ÎÅÃÅÓÓÉÔÛ 

ÄÅÌÌȭÕÔÅÎÚÁ Ï ÁÌÌÅ ÃÏÎÄÉÚÉÏÎÉ ÁÍÂÉÅÎÔÁÌÉ, conferendo un carattere adattivo ad una 

ÐÁÒÔÅ ÄÅÌÌȭÅÄÉÆÉÃÉÏȢ ,ȭÏÂÂÉÅÔÔÉÖÏ ÄÅÌÌÁ ÓÔÒÁÔÅÇÉÁ î ÉÌ ÍÉÇÌÉÏÒÁÍÅÎÔÏ ÄÅÌÌȭÅÆÆÉÃÉÅÎÚÁ ÄÅÇÌÉ 

ÓÐÁÚÉ ÉÎÔÅÒÎÉȟ ÅÎÅÒÇÅÔÉÃÁȟ ÆÕÎÚÉÏÎÁÌÅ ÅÄ ÅÖÅÎÔÕÁÌÍÅÎÔÅ ÄÅÌÌȭÅÓÔÅÔÉÃÁ ÄÅÌÌÁ ÓÔÒÕÔÔÕÒÁȟ 

ÍÁ ÌȭÕÔÉÌÉÚÚÏ ÄÉ ÓÉÎÇÏÌÅ ÃÏÍÐÏÎÅÎÔÉ ÎÅ ÌÉÍÉÔÁ É ÒÉÓÕÌÔÁÔÉ ÒÉÓÐÅÔÔÏ ÁÌ ÆÕÎÚÉÏÎÁÍÅÎÔÏ 

ÄÅÌÌȭÉÎÔÅÒÏ ÅÄÉÆÉÃÉÏȢ Alcuni esempi molto diÆÆÕÓÉ Äȭuso di componenti adattivi sono gli 

involucri intelligenti C.A.B.S. (Climate Adaptive Building Shell), i quali possono ad 

esempio ÒÅÇÏÌÁÒÅ ÉÌ ÆÌÕÓÓÏ ÄȭÁÒÉÁȟ ÔÅÒÍÉÃÏȟ ÌÕÍÉÎÏÓÏ e raccogliere energia solare 

tramite sistemi integrati in facciata (figura 2.1.1). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 2.1.1: Involucro adattivo del SDU Campus Kolding, Henning Larsen Architects, Danimarca, 2014. 

 

¶ Riutilizzo adattivo: tecnica di intervento su strutture esistenti, obsolete per le loro 

funzioni originale, con il fine di renderle nuovamente utilizzabili attraverso un 

nuovo programma funzionale (figura 2.1.2). Si tratta di un concetto applicato spesso 

anche a manufatti industriali come veicoli, container e serbatoi, oltre che 

ÁÌÌȭÁÒÃÈÉÔÅÔÔÕÒÁ Å ÁÉ ÓÉÎÇÏÌÉ ÅÌÅmenti prefabbricati che vengono impiegati per uno 

scopo diverso da quello originario. Il principale ostacolo a questa strategia è 

ÌȭÉÍÐÏÓÓÉÂÉÌÉÔÛ ÄÉ ÓÕÐÅÒÁÒÅ É ÌÉÍÉÔÉ ÇÅÏÍÅÔÒÉÃÉ ÉÍÐÏÓÔÉ ÄÁÌÌÁ ÓÔÒÕÔÔÕÒÁ ÅÓÉÓÔÅÎÔÅ. 

Conseguentemente, nel tempo si è sviluppata soprattutto per edifici industriali, 

commerciali e agricoli a grazie alla loro modularità, semplicità geometrica, diffusa 

illuminazione naturale e disponibilità di grandi campate coperte. Caratteristiche che 

permettono un facile retrofit, anche ÔÒÁÍÉÔÅ Ìȭinserimento nella struttura di nuovi 

involucri o moduli completamente indipendenti (nested buildings) non dissimili dal 

ÃÏÎÃÅÔÔÏ ÄÉ ÓÔÒÕÔÔÕÒÅ Ȱopen building systemsȱ ÔÒÁÔÔÁÔÅ ÎÅÌÌÁ ÓÕÃÃÅÓÓÉÖÁ ÓÔÒÁÔÅÇÉÁ.44 

 

44. Hunting Eric, Adaptive Architecture, Collaborative Design, and the Evolution of Community, 2008 
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Figura 2.1.2: Riutilizzo adattivo di una stazione dismessa Ataranzas Municipal Market Restoration Project, 

Aranguren & Gallegos Arquitectos, Spagna, 2010. 

 

¶ Architettura funzionalmente generica: prevede la realizzazione ex novo di edifici 

polifunzionali ad alto livello di adattabilità, che anticipino e rispondano ai possibili 

bisogni futuri degli utenti. 0ÅÒ ÍÁÓÓÉÍÉÚÚÁÒÅ ÌȭÁÄÁÔÔÁÂÉÌÉÔÛ di tali sistemi, in vista di 

un riutilizzo perpetuo, si progetÔÁÎÏ ÓÔÒÕÔÔÕÒÅ ȰÓËÙÂÒÅÁËȱ, appositamente pensate 

come sovrastruttura per riparare dagli agenti atmosferici altre costruzioni al loro 

ÉÎÔÅÒÎÏȟ ÏÐÐÕÒÅ ÓÉ ÓÖÉÌÕÐÐÁÎÏ ÓÔÒÕÔÔÕÒÅ ÐÏÒÔÁÎÔÉ ÄÉÓÃÒÅÔÅ ÃÈÅ ÆÏÒÍÁÎÏ ȰÏÐÅÎ 

ÂÕÉÌÄÉÎÇ ÓÙÓÔÅÍÓȱ ÃÏÎÔÅÎÅÎÄÏ elementi modulari di varie forme, leggeri e 

riconfigurabili in costi e tempi ridotti  (figura 2.1.3). Queste tipologie di strutture 

sono applicate soltanto ÄÉ ÒÁÄÏ ÎÅÌÌȭÁÍÂÉÔÏ ÒÅÓÉÄÅÎÚÉÁÌÅ, e maggiormente 

ÎÅÌÌȭÅÄÉÌÉÚÉÁ ÃÏÍÍÅÒÃÉÁle o per uffici, dove i posti di lavoro possono essere 

riorganizzati a piacimento, ÉÎÃÒÅÍÅÎÔÁÎÄÏ ÌȭÅÆÆÉÃÉÅÎÚÁ ÄÅÌÌÁ ÓÔÒÕÔÔÕÒÁ. Il concetto di 

sovrastruttura con maglie strutturali determinate, su cui vengono predisposti 

agganci per gli elementi modulari interni, anche denominati come sistemi di 

interfaÃÃÉÁ ȰÉÎ-ÆÉÌÌȱȟ ÐÏÓÓÏÎÏ ÅÓÓÅÒÅ ÔÒÁÓÐÏÓÔÉ ÁÌÌÁ ÓÃÁÌÁ ÍÁÃÒÏ-urbana 

ÎÅÌÌȭÏÒÇÁÎÉÚÚÁÚÉÏÎÅ ÄÉ ÉÎÔÅÒÉ ÃÅÎÔÒÉ ÁÂÉÔÁÔÉȢ ,Á ÐÏÓÓÉÂÉÌÉÔÛ ÄÉ ÁÄÅÇÕÁÍÅÎÔÏ ÄÅÌÌÁ 

planimetria al maggior numero possibile di funzioni, consente di incrementare la 

vita utile del complesso e rende più economica ed efficiente, anche da un punto di 

vista ambientale, la rifunzionalizzazione nel tempo.45, 46 

 

 

 

 

 

 

45. Novara Andrea, 3ÔÒÁÔÅÇÉÅ Å ÔÅÃÎÉÃÈÅ ÐÅÒ ÕÎȭÁÒÃÈÉÔÅÔÔÕÒÁ ÅÖÏÌÕÔÉÖÁ, tesi di laurea magistrale, Torino, 

2017-2018, Alessandro Mazzotta relatore. 

46. Maryam G.A., Toward a convergent model of flexibility in architecture, in Journal of Architecture and 

Urbanism, 42 (2018): pp. 120 - 133 
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Figura 2.1.3: Esempio di struttura open building system, Next 21, Yositika Utida, Shu-Koh-Sha Architectural 

and Urban Design Studio, Osaka, Giappone, 1994. 

 

¶ Sistemi costruttivi adattivi: impiegano per la costruzione di complessi ex-novo dei 

componenti modulari facilmente trasportabili assemblabili e smontabili, rendendo 

adattivo ÌȭÉÎÔÅÒÏ ÓÉÓÔÅÍÁ ÃÏÓÔÒÕÔÔÉÖÏȟ ÃÏÍÐÒÅÓÅ ÌÅ ÃÏÍÐÏÎÅÎÔÉ ÓÔÒÕÔÔÕÒÁÌÉȢ ,ȭÉÎÔÅÒÁ 

strategia progettuale si basa quindi su componenti modulari leggeri, solitamente 

prefabbricati, da assemblare in un edificio modificabile ad ogni scala, dal singolo 

ÍÏÄÕÌÏ ÁÌÌȭÉÎÔÅÒÏ ÃÏÍÐÌÅÓÓÏȢ 3É ÐÏÓÓÏÎÏ ÄÉÓÔÉÎÇÕÅÒÅ ÄÕÅ ÃÁÔÅÇÏÒÉÅ ÄÉ ÓÉÓÔÅÍÉ 

costruttivi adattivi: sistemi di moduli unitari e sistemi di componenti modulari. I 

primi si basano su unità modulari relativamente di grandi dimensioni con una o più 

stanze a formare da sé strutture prefabbricate complete, componibili con altri 

ÍÏÄÕÌÉ ÓÉÍÉÌÉȟ ÁÎÃÈÅ ÁÌÌȭÉÎÔÅÒÎÏ ÄÉ ÕÎÁ ÓÏÖÒÁÓÔÒÕÔÔÕÒÁ ÅÓÔÅÒÎÁ (figura 2.1.4). I 

secondi presentano componenti di dimensioni ridotte, in genere combinazioni di 

telaio, pannelli e moduli di fissaggio predisposti per un assemblaggio rapido 

ÒÏÂÏÔÉÃÏ Ï ÍÁÎÕÁÌÅ ÔÉÐÉÃÏ ÄÅÌÌȭÁÒÃÈÉÔÅÔÔÕÒÁ ȰÐÌÕÇ-ÉÎȱȢ )Ì ÐÒÉÎÃÉÐÁÌÅ ÌÉÍÉÔÅ ÄÉ ÑÕÅÓÔÁ 

ÓÔÒÁÔÅÇÉÁ î ÌÁ ÓÃÁÌÁ ÄÉ ÃÏÓÔÒÕÚÉÏÎÅȟ ÉÎ ÑÕÁÎÔÏ ÌÁ ÄÉÍÅÎÓÉÏÎÅ ÄÅÌÌȭÅÄÉÆÉÃÉÏ ÉÎÆÌÕÅÎÚÁ 

quÅÌÌÁ ÄÅÉ ÓÕÏÉ ÃÏÍÐÏÎÅÎÔÉȢ 1ÕÅÓÔÏ ÒÉÄÕÃÅ ÌȭÁÄÁÔÔÁÂÉÌÉÔÛ Á ÃÏÍÐÌÅÓÓÉ ÄÉ ÄÉÍÅÎÓÉÏÎÉ 

eccessive o può portare a problemi nel montaggio dei moduli o dei componenti. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 2.1.4: 3ÉÓÔÅÍÁ ÃÏÓÔÒÕÔÔÉÖÏ ÁÄÁÔÔÉÖÏ ÄÅÌÌȭ(ÁÂÉÔÁÔ φχȟ Moshe Safdie, Montreal, Canada, 1967. 
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In generale, le tecniche costruttive adattive risultano più efficienti e immediate nel 

ÒÉÓÐÏÎÄÅÒÅ ÁÌÌÅ ÅÓÉÇÅÎÚÅ ÄÅÌÌȭÕÔÅÎÚÁ Å ÁÌÌÅ ÌÏÒÏ ÖÁÒÉÁÚÉÏÎÉ ÎÅÌ ÔÅÍÐÏȢ 2ÉÓÐÅÔÔÏ ÁÉ ÓÉÓÔÅÍÉ 

tradizionali , permettono un rapido ed economico adeguamento della struttura alle 

condizioni di utilizzo richieste a breve termine, come il cambiamento di parametri termo-

igrometrici , o a lungo termine, come la riorganizzazione di spazi interni e volumetrie. 

4ÒÁÍÉÔÅ ÌȭÁÒÃÈÉÔÅÔÔÕÒÁ ÁÄÁÔÔÉÖÁȟ Á ÆÒÏÎÔÅ ÄÉ ÕÎ ÃÏÓÔÏ ÉÎÉÚÉÁÌÅ più elevato, si ottiene un 

ÍÉÇÌÉÏÒÁÍÅÎÔÏ ÎÅÌÌÅ ÃÏÎÄÉÚÉÏÎÉ ÄÉ ÕÔÉÌÉÚÚÏ ÄÁ ÐÁÒÔÅ ÄÅÌÌȭÕÔÅÎÚÁ Å ÄÅÌÌÁ ÓÕÁ ÉÎÔÅÒÁÚÉÏÎÅ ÃÏÎ 

ÌȭÁÍÂÉÅÎÔÅ ÃÏÓÔÒÕÉÔÏȟ ÕÎ ÒÉÓÐÁÒÍÉÏ ÓÕÌ ÆÒÏÎÔÅ ÄÅÌÌÅ ÒÉÓÏÒÓÅ ÅÎÅÒÇÅÔÉÃÈÅ, in quanto la 

maggioranza dei sistemi adattivi sono progettati per favorire lo sfruttamento delle fonti 

di energia naturali e ridurre la dissipazione, ed infine una riduzione dei costi e delle 

risorse altrimenti necessarie per eventuali ampliamenti o adeguamenti a nuove 

destinazioni funzionali.47 

 

2.2 Edifici adattivi a volumetria variabile 
A fronte di un panorama tecnologico e costruttivo considerevolmente ampio ed 

ÅÔÅÒÏÇÅÎÅÏ ÓÉ î ÓÃÅÌÔÏȟ ÁÉ ÆÉÎÉ ÄÉ ÑÕÅÓÔÅ ÒÉÃÅÒÃÁȟ ÄÉ ÃÏÎÃÅÎÔÒÁÒÅ ÌȭÁÎÁÌÉÓÉ ÓÕÉ ÍÅÃÃÁÎÉÓÍÉ 

adattivi ad oggi disponibili che maggiormente possono influenzare ÌȭÁÒÃÈÉÔÅÔÔÕÒÁ ÄÅÇÌÉ 

stabilimenti industriali. )Î ÐÁÒÔÉÃÏÌÁÒÅȟ ÌȭÉÎÔÅÒÅÓÓÅ ÓÉ ÏÒÉÅÎÔÁ ÖÅÒÓÏ ÇÌÉ ÅÄÉÆÉÃÉ Á ÖÏÌÕÍÅÔÒÉÁ 

variabileȢ 3É ÔÒÁÔÔÁ ÄÉ ÕÎÁ ÔÉÐÏÌÏÇÉÁ ÅÄÉÌÉÚÉÁ ÁÎÃÏÒÁ ÐÏÃÏ ÃÏÎÏÓÃÉÕÔÁ Å ÄÉÆÆÕÓÁȟ ÉÎ ÃÕÉ ÌȭÉÎÔÅÒÁ 

struttura è progettata per adattarsi a richieste di alterazione planimetrica o volumetrica 

interna. Tale variazione dimensionale è realizzata tramite diverse modalità, attraverso 

ÌȭÉÍÐÉÅÇÏ ÄÉ componenti di dimensioni ridotte come telai di finestre che si aprono in 

balconi e patii esterni, o pareti mobili attrezzate che consentono di manipolare gli spazi 

interni (figura 2.2.1); oppure progettando intere strutture coperte in grado di creare 

nuovi ambienti tramite una traslazione su rotaie (figura 2.2.2). La versatilità riscontrabile 

in questa tipologia costruttiva, tipica delle strutture adattive, le rende potenzialmente 

preferibili alle soluzioni tradizionali , anche per i complessi industriali. Infatti la possibilità 

ÄÉ ÉÎÃÒÅÍÅÎÔÁÒÅ Ï ÒÉÄÕÒÒÅ ÉÌ ÖÏÌÕÍÅ ÃÏÍÐÌÅÓÓÉÖÏ ÄÅÌÌȭÅÄÉÆÉÃÉÏ, durante determinate fasi 

produttive, consente di diminuir ne Ìȭoccupazione di suolo. Questo aspetto, abbinato ad 

una attenta progettazione, riduce la necessità di appezzamenti di terreno molto estesi. 

Basti pensare ad esempio ad un magazzino per prodotti stagionali in grado di modificare 

la propria capienza e volume a seconda delle necessità. Inoltre, la volumetria variabile 

consente un risparmio sulle spese di gestione per ambienti che ad esempio devono 

mantenere determinate condizioni termo-igrometriche, oltre che garantire un migliore 

isolamento perimetrale quando le pareti sono richiuse e sovrapposte. 

 

47. Dorigati Giorgia, %ÄÉÆÉÃÉ ÁÄÁÔÔÉÖÉ ÐÅÒ ÕÎȭÅÄÉÌÉÚÉÁ ÐÏÌÉÆÕÎÚÉÏÎÁÌÅ ÓÏÓÔÅÎÉÂÉÌÅȢ !ÎÁÌÉÓÉ ÃÏÍÐÁÒÁÔÁ ÄÉ ÓÏÌÕÚÉÏÎÉ 

costruttive moderne ed applicazione ad un caso studio, tesi di laurea magistrale, Padova, 2018-2019, 

Umberto Turrini  relatore. 
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Figura 2.2.1: A sinistra, pareti mobili del Domestic Transformer, Gary Chang, Hong Kong, Cina, 2007. 

Figura 2.2.2: A destra, struttura mobile del The Shed, Scofidio & Renfro, New York, Stati Uniti, 2017. 

 

Gli sviluppi storici di questa tipologia di edifici risultano difficilmente collegabili, in 

quanto i casi costruiti si presentano singolari e sporadici, privi di uno sviluppo temporale 

lineare o di una letteratura dedicata. Pertanto risulta necessario studiare anche i sistemi, 

edifici o metodi costruttivi che incorporino al loro interno anche un solo componente o 

meccanismo in grado di traslare, ruotare o espandersi, almeno fint anto che lo sviluppo e 

la costruzione di meccanismi edilizi a volumetria variabile rimangono limitati. 

 

2.2.1 Materiale e movimento 

I sistemi costruttivi impiegati nella realizzazione delle componenti mobili per edifici 

a volumetria variabile, fanno uso esclusivamente di materiali leggeri e in grado di 

sopportare gli sforzi meccanici dovuti al movimento. 3É ÐÒÅÄÉÌÉÇÏÎÏ ÐÅÒÔÁÎÔÏ ÌȭÁÃÃÉÁÉÏȟ ÉÌ 

legno e i più moderni materiali sintetici come resine e fibre. Inoltre , la precisione richiesta 

per la realizzazione delle componenti meccaniche, presuppone una produzione tramite 

ÌȭÕÔÉÌÉÚÚÏ ÄÉ ÍÁÃÃÈÉÎÅ Á ÃÏÎÔÒÏÌÌÏ ÎÕÍÅÒÉÃÏ in stabilimento. Di conseguenza risulta 

ÉÍÐÏÓÓÉÂÉÌÅ ÌȭÕÔÉÌÉÚÚÏ ÄÉ ÓÉÓÔÅÍÉ ÃÏÓÔÒÕÔÔÉÖÉ ÔÒÁÄÉÚÉÏÎÁÌÉ ÐÅÒ la realizzazione di edifici a 

volumetria variabile, che necessitano di un grado più o meno elevato di prefabbricazione. 

 Date le tecnologie produttive odierne, le componenti meccaniche che consentono il 

movimento come rotaie, carrelli, ruote dentate o pistoni, saranno necessariamente in 

acciaio, ma queste possono essere collegate ad esempio ad una struttura portante del 

medesimo materiale che sorregge pannellature leggere, a pannelli portanti in cross 

laminated timber, o ancora a sottili membrature in materiali compositi. 

La scelta dei materiali di impiego rimane comunque legata alla tipologia di 

movimento cui le componenti sono soggette, il tempo che impiegano a compierlo e le 

conseguenti accelerazioni e velocità raggiunte, oltre alle prestazioni richieste di 

flessibilità, durezza, resistenza, duttilità, sostenibilità, resistenza ad azioni cicliche, al 

fuoco, di tenuta al fumo, capacità ed isolamento termico e idraulico. Risulta quindi 

fondamentale la conoscenza della cinetica per i movimenti meccanici da compiere. 

 






























































































































































































































































































