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Sommario - La relazione tratteggia un quadro delle indicazioni meto 
dologiche ed operative, emergenti da una ricerca dell' 
A.N.D.I.L. in corso inserita nei programmi speciali del 
C.N.R., per la definizione di criteri e procedure di ot­
timizzazione dei formati dei laterizi per murature in r~ 
lazione alle attuali caratteristiche dei contesti produ! 
tivi e degli ambiti applicativi, nonch~ in relazione ad 
obiettivi e linee di tendenza degli interventi di proge! 
tazione. 

Summary - The work gives a range of the methodologic and operative 
indications pointed out by an outstanding study of the 
A.N.D.I.L., included in a special research programme of 
the C . N.R. The purpose of the study was the - definition 
of cri teria and rnethods of optirnising bricks format for 
external walls, in relation to: 

1. PREMESSA 

- the current caractheristics of the process of fabric a ­
tion, distribution , and use of the component , 

- and in relation to the objectives and trends of any 
iterative design processo 

La relazione vuole dare un quadro delle indicazioni metodologi­
che ed operative finalizzate alla ottimizzazione dei formati dei l~ 
terizi per murature emergenti dalla corrispondente ricerca inseri­
ta nei programmi speciali deI C.N.R. svolta in collaborazione tra 
un gruppo di ricerca del Politecnico di Torino ed un gruppo di espeE 
ti della Sezione Murature dell'A.N .D.I.L. 

11 lavoro si ~ indirizzato su due ambiti f9ndamentali rapportabl 
li da un canto all'esame minuto della realtà produttiva e costrutt~ 
va esteso a tutto il territorio nazionale e da un altro alIa defi ­
nizione della "qualità" offerta dagli elementi edilizi realizzabili. 
Nel primo ambito si sono ripercorse tutte le sequenze del processo 
di produzione del manufatto e di esecuzione dell'elemento costrutt~ 
vo, annotando le caratteristiche tecniche e procedural i di ciascuna 
fase, gli aspetti di reciproca relazione intercorrenti e le poss ibl 
li influenze sulla definizione del formato deI laterizio. 
Nel secondo ambito,si e proceduto ad una definizione e sistematizz~ 
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zione deI comportamento prestazionale offerto dall'elemento edili 
zio risultante (dalle murature) assumendo l'"ottica prestazionale~ 
come approccio in grado di fissare strumentazi~ni di analisi che 
valutino correttamente la risposta tecnologica offerta rispetto aI 
le richieste di prestazione poste dalle esigenze dell'utenza e di 
fornire criteri per l'ottimizzazione dei prodotti. 

I risultati attesi da questo lavoro (che si caratterizza come 
pr ima ricerca condotta nel campo assumendo un taglio di indagine i~ 
vestente in modo complessivo gli aspetti produttivi, costruttivi, 
fruitivi e qualitativi) possono essere sintetizzati nel modo segue~ 
te : 
1) Definizione di un sistema di classificazione dei formati dei la­

terizi per murature che contenga tutte le caratteristiche geome­
triche, produttive ed applicative. 

2 ) Selezione ponderata dei formati piu significativi sotto l'aspet­
to produttivo (produzioni fortemente finalizzate e/o specializz~ 
te rispetto agli ambiti applicativi, produzioni dotate di maggi~ 
re sviluppo ed estensione sull' area di mercato nazionale e pr~ 

duzioni marginali) operata trami"te I' analisi delle frequenze pr~ 
valenti dei formati e del volume di produzione. 

3 ) Individuazione degli ambiti preferenziali e consuetudinari di aE 
plicazione di determinati formati di laterizi. 

4 ) Formulazione di criteri, strumenti, raffronti e valutazioni pre­
stazionali sui formati esistenti al fine di proporre variazioni 
di formato o di stabilire modi di applicazione costituenti una 
ottimizzazione produttiva e/o costruttiva. 

5 ) Definizione di due approcci fondamentali per l'ottimizzazione : 
il primo tendente allo studio di nuov i formati, il secondo indi­
rizzato alla codificazione di guide alIa progettazione ed alIa 
costruzione per raggiungere un uso ottimale di formati esisten­
ti. 

6 ) Formulazione di criteri interdisciplinari e intersettoriali per 
l'analisi e l ' ottimizzazione dei prodotti, coinvolgenti campi 
d'indagine strutturali, energetici, igrotermici, ergonomici,ecc. 
I primi tre punti citati , che al momento attuale rappresentano 

la parte di ricerca piu sviluppata ed approfondita, concretizzano 
una serie di indicazioni da intendersi come una razionalizzazione 
ed una verifica dell'esistente e come stimolo per i produttori per 
addensare la loro produzione su "frequenze alte" già esistenti o ~ 
mergenti, eliminando prodotti marginali o formati simili diversif! 
cati sol tanto per ragioni commerciali. Possono, poi, anche costi­
tuire un incentivo per studi su produzioni di formati specializz~ 
ti per prestazioni ed una prima iniziativa per una ulteriore qual! 
ficazione del mercato. 

Gli ultimi tre punti rappresentano altri risultati della ricer­
ca, in fase di elaborazione, che costituiscono un metodo ed uno 
strumento per coordinare e finalizzare in modo convergente studi 
paralleli in corso in diversi campi disciplinari afferenti: hanno 

cioe, il valore di "procedure codificate" per la strutturazione di 
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tali campi d'indagine in un'ottica di ottimizzazione dei formati. 

2. INDAGINE SULLA PRODUZIONE ITALIANA DEI LATERIZI PER MURATURE 

L'indagine sulla produzione dei laterizi per murature ha inizia! 
mente acquisito una serie di informazioni, dalla documentazione te~ 
nica e bibliografica esistente, sulle linee di tendenza attuali,su! 
le caratteristiche fisiche e sulle frequenze dimensionali dei form~ 
ti dei mattoni e dei blocchi, collocando i prodotti in base alIa 
classificazione proposta dalla Sezione Murature dell'A.N.D.I.L. Per 
superare notevoli lacune dovute alla natura disomogenea ed episodi­
ca di tale documentazione e per approfondire in modo capillare l'a­
nalisi delle caratteristiche dei prodotti, si e quindi proceduto a! 
lo svolgimento di un'inchiesta presso i produttori associati ali' 
A.N.D.I.L. in modo da: 
a) acquisire e catalogare sistematicamente il maggior numero di da­

ti sui formati, specialmente per quanto concerne informazioni di 
carattere specifico, come: percentual i di foratura, tipo di lat~ 
rizio, peso specifico dell'argilla cotta, possibilità di giaci ­
tura in opera, proprietà fisiche, applicazioni consuete, volume 
di produzione annuale, area di mercato dei prodotto, ecc.; 

b) chiar ire i rapporti intercorrenti tra le consuetudini costrutt~ 
ve, che possono concorrere a formare il grosso della domanda, e 
le caratteristiche geometriche e fisiche dei laterizi; 

c) individuare i prodotti emergenti sul mercato per miglior rispo~ 
denza alie esigenze del contesto applicativo o per specializza­
zioni costruttive. 
L'insieme delle risposte pervenute dai produttori e stato cons~ 

derato come un "campione significativo" della capacità produttiva 
nazionale (ved. figo 1), in quanto il volume di produzione dell e 
ditte che hanno risposto all'inchiesta (n. 78) harappresentato il 
18,8% circa della capacità produtt iva totale di laterizi per mura ­
ture di tutti i produttori iscritti all'A.N.D.I.L . (n° 897). 11 
"campione " ha assunto, inoltre , maggiore significatività nel caso 
delle produzioni regional i dei Friuli (63%) ~ nonche del Piemonte , 
dell'Umbria, della Lombardia e della puglia in cui e stata raggiu~ 
ta una percentuale compresa tra il 40 ed il 25%. 

Una ulteriore indicazione, di cui bisogna sottolineare l'impor­
tanza, e risultata dalla constatazione che il volume di produzione 
offerto dai "campione " e, per la maggior parte, rapportabile ad i~ 
pianti di produzione appartenenti alle fasce piu elevate di capac~ 
tà produttiva (come s i puà osservare dalla figo 2), vale a dire a 
produzioni superior i ai 30x106 kg all'anno. 

I risultati di questa fase d'indagine sono stati quindi ordina­
ti,e corredati da un disegno preciso della sezione di trafilatura 
dei formati, in una serie di tabulati (vedere stralcio in fig o 3) 
che costituiscono una "fotografia~ in gradb di rappresentare con 
buona approssimaz ione i caratteri salienti della attuale produzi~ 
ne italiana dei laterizi per murature e che forniscono soprattut­
to la base di partenza per le ulteriori analisi ed elaborazioni. 
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3. CLASSIFICAZIONE DEI FORMATI 

L'elaborazione dei risultati dell'inchies t a si e orientata su di 
una selezione dei prodotti al fine di individuare la natura ed il 
tipo di relazioni esistenti tra i vari formati e di raggrupparli 
in base ad affinità di ordine produttivo,appl icativo e prestaziona­
le. Per questo sono stati assunti i seguenti attributi geometrici 
de i formati ai quali si riconosce un pote r e discriminante: 
a) numero dei fori , 
b) forma dei fori, 
c) disposizione dei fori (ad esempio setti sfalsati) elo forme par­

ticolari dei fori e dei manufatti (caratteristiche che permetto­
no d'individuare finalizzazioni applicative specifiche), 

d) giaciture assurnibili in opera, 
e) caratteristiche dimensionali dei prodotti. 

I primi quattro parametri permettono, infatti, di definire dei 
raggruppamenti di prodotti dotati di analoghe caratterizzazioni, 
mentre l'ultimo fornisce , all'interno di ciascun raggruppamento, la 
s equenza dei manufatti identici o simili ordinata secondo dimen­
s ioni crescenti. 

In base ai suddetti criteri di selezione sono state approntate 
una serie di tabelle contenenti per ciascun r aggruppamento indivi­
duato: il disegno della sezione di trafilatu r a deI formato, le di­
mensioni (distanza di taglio del filone, larghezza ed altezza del­
l a sezione di trafilatura) del formato prodotto da ciascuna forna­
c e, il volume di produzione, il peso, la percentual e di foratura, 
il tipo di laterizio e di elemento, le giaciture assunte in opera 
e d il tipo di elementi edilizi usualmente realizzati (muri ester­
n i, tramezze interne) . Tabelle , che come si puo arguire dallo 
stralcio in fig o 4, possono serv ire per trarre un quadro abbastan­
za esauriente degli aspetti produttivi, degli aspetti costruttivi 
e delle reciproche interazioni, individuando: 
a) le fasce dei maggiori volurni di produzione dei formati , corri ­

spondenti alle applicazioni costruttive regionali o interregio­
nali piu estese o alle caratterizzazioni prestazionali piu com~ 
ni; 

b) le fasce dei minori v olumi di produzione dei formati, in corri­
spondenza dei quali potrebbero esserci destinazioni particolari 
del prodotto o nuove tendenze produttive o, ancora, vecchie tra 
dizioni costruttive; 

c) le diversificazioni dimensionali (talvolta minime), tra diversi 
formati e all'interno del medesimo formato, dipendenti da con­
suetudini produttive elo costruttive evidenziabili tra una re­
gione e l'altra o tra una fornace e l'altra ; 

d) la individuazione di tendenze, riscontrabili specialmente con ri 
ferimento aI volume di produzione, verso l'aumento delle dimen­
sioni dei formati, mantenendo un livel lo media di percentuale di 
foratura e contenendo il peso tramite l 'uso di alleggerimenti 
in pasta (tendenze che andrebbero analizzate con un'analisi pun­
tuale) ; 

1545 



e) le particolarità di configurazione de l la sez i one di trafilatura 
ricollegabili a problemi produtti vi (come, ad esempio , la per~ 
centuale di foratura e la dimensio ne de i fori in re l azione al­
Ie caratteristiche dell'argilla oppure la p r esenza di rigat ure 
piu marcate lungo la sezione deI laterizio per favor ire una mi­
gliore essiccazione) e a problemi costruttiv i (come, ad esempio , 
la formazione di fori piu grandi, di forma circolare o rettang~ 
lare, situati aI centro della sezione del laterizio per facili­
tare la presa da parte del posatore oppure la predi sposizione d i 
fori a forma di quadrifoglio (tettarelle) in parti colari parti 
della sezione aI fine di creare opportuni appigli e di limitare 
l'ingresso della malta nei fori durante la messa in opera); 

f) le caratterizzazioni di taluni prodotti verso l'ott i mizzazione 
di particolari prestazioni, identificabili in base aI la presen­
za di peculiarità geometriche e proprietà fisiche specifiche 
dei formati. 
Una ulteriore serie di grafici, omessi dalla presente relazione 

per ragioni di spazio, tendenti ad evide~ziare e confront are in b~ 
se ai volumi di produzione le "frequenze dimensionali" per gruppi 
di regioni limitrofe, vale a dire ad evidenziare le dimensioni (d i 
trafilatura e le distanze di taglio) coincidenti, o molto vicine , 
tra i vari formati , ha permesso di approfondire alcuni altri aspe! 
ti e collegamenti di natura produttiva: 
a) la presenza di consuetudini costruttive esistenti su di una sca­

la regionale (o di vocazione ed i nclinazione della mano d'ope­
ra) verso particolari formati (com ' e il caso della produzione 
veneta maggiormente orientata verso blocchi di grandi dimensi~ 
ni) ; 

b) la ricorrenza di talune dimensioni dei formati generate da par­
ticolari problemi di produzione (come, ad esempio" certi valor i 
del~a lunghezza di taglio degli elementi determinati dall'al te~ 

za delle scaffalature di essiccazione). 
A completamento deI quadro delle implicazioni costruttive d e i 

formati si e, infine, compilato un "repertorio dei tipi di muratu­
ra esterna" in modo da far emergere per ciascuna regione italiana 
(o per aree interregiona'.i) il ventaglio delle soluzioni (murature 
piene, murature con paramento a faccia vista, murature a cassa vu~ 
ta, ecc . ) e delle modalità esecutive specificamente adottate : mod~ 
lità esecutive che, come si dirà piu avanti , sono estremamente si­
gnificative perche da esse traspaiono le esigenze dell'utenza da 
soddisfare nei vari contesti applicativi. 
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4. ARTICOLAZIONE OELLE PROBLEMATICHE DI OTTIMIZZAZIONE SETTORIALE 

In conformità con quanto indicato nella premessa ed acquisendo , 
quindi, l'ottica di esaminare minutamente la situazione esisten te 
per risalire alIe problematiche emergenti dall'intersecarsi di piu 
considerazioni, sono state raggruppate sinteticamente tutte l e s i 
tuazioni (variabili)incontrate, che si ritiene possano influenzare 
la definizione dei formati dei laterizi . Ognuna di tali variabili , 
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Figura 1. Dati indicativi deiia "signific~tivit~ dei 
campione emerso dall'indagine promossa dalI' " .• N.D.:!:.L. 
sui laterizi per rnurature. 

REGIONE CAFAC I TA' PRODUTTIVA CAh:;FIONE D'lHDAGIN'S 
1'1'AL1A1-1.o\, 

P RODtITT. PRODUZIONE PRODU1'T. RODUZIONE PERC!:NT • 

N' ANNUA N' ANNUA RAPPRES. 
106 kg 106 kg CA1~IONE 

• 
Piemonte 86 1.572,00 11 628,12 39,96 
Liguria 10 180,00 2 .36 , 75 20,42 
Lombardia 121 3.009,30 10 801,49 26,69 
Friuli Venezia GiuHa 14 258,00 2 162,72 63,07 
Trentino A.lto Adige 8 93,00 - - -
Veneto 119 2.237,10 13 418,20 18,69 
Em1 lia Romagna 113 2.166,OC 12 462,24 21,34 
TOBcana 75 1.932,60 6 190,70 9,87 
Marche 53 906,60 6 146,76 16,19 
Ombr1a 20 453.30 1 161,80 35.69 
LAzio 26 627,60 1 59,30 9,45 
Abruzzo 39 673,20 4 95,23 14,15 
Llolise 7 144. )0 1 1,50 1,04 
Campenis 29 520,90 2 31,00 5,96 
Pugl1a 21 514,50 4 129.71 25.21 
Basil1cata 10 222,00 - - -
Calabria 59 850.20 1 13.00 1.53 
Sicil1a 68 854,4C 1 10,00 1,17 
Sardegna 19 621,60 1 13,70 2,20 

897 17.830,60 78 3.362,_~ 

Figura 2. Confronto tra suddivisione degli impianti 
italiani per fasce di capacità produttiva (primo nu­
mero dell'elenco) e suddivisione presente nel campi2 
ne d'indagine (secando numero dell'elenco). 

REGIONE I 
:D!PIAliTI 

SUDDIVISIONE lU CLASSI- DI CAPACITA' PRODUTTIYA 

fino s !10,lxI06120,b:10 30,lx1O"t 40,1x1~ oltrO! 

666 6 6 6 
10'<:.10 kG 20:<10 !<g 30dO kg 10xlO kg SOxlO kg 50Y.lO kg 

-1------1-----~-.-_I_--+--__+--+_-....j 
piemonte 
Liguria 
Lombardia 
Priul1 Venezia Giulia 
Trentino 
1feneto 
Emil:!.!!. R-:I'lagna 
Tosc '3.na 
Marche 
Umbri~ 

Lazio 
Abruzzo 
Moli~e 

C'O\m9'3n1.a 
Pugl1a 
3'ls11ic"It'l 
Call1briq 
Sic1lia 
3ardet,"!la 

2 

1 
3 
1 
5 
7 

1 
1 

2 
2 
2 

13 
17 

1 2:? 

1 
1 
1 
3 

1 
1 

2 

1 

3 
39 

1 
2 

15 
28 
9 

25 
7 
3 

13 
2 
5 
4 
2 

20 
25 

2 

27 

3 
1 
1 

2 

34 

23 
1 
3 

54 
1 42 
1 13 
2 

2 

2 

1 

1 

8 
4 
8 

12 
2 
7 
5 
2 

14 
13 

1 

1 
1 

3 
4 
1 

15 
J 

14 

32 
2l 
13 

6 
1 
1 
5 
1 
9 
2 
1 
4 
8 
6 

1 

4 
2 
1 

6 
3 

13 
1 
1 
9 
9 

18 
2 
1 
2 
5 
1 
6 

• 1 
3 
2 

2 

2 

1 
1 
1 

7 

21 
5 

6 
10 
17 

5 
7 
7 
2 
1 

4 
2 
5 
1 
9 

4 

6 
2 

2 
3 
1 
1 
1 
1 
1 

2 

17 47 la 42 8 87 7 09 24 
_._L-_~ __ ~~_~ 
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Pigura 3. Stralc i o de l la 
tabulazione de i 
ri il.lbtati. 

OlHl INCHIESTA 
A.N.Ql.L. 

I mf'!'lSTA AfFInllWA 
- RISf'OSTA fIE'iAlIVA 

D'-10 n DICMJAV10 

I'" "",,~IA """"0 11 1- 1" I U 1 EI3 l0" 1°,1 J,l 2,,", ~,51III __ ',1511 11 1111 I"''''' 

I'" """"IA I ",wrm I I I_I lO I" 0,= 1°,'1°,' J,J 2,025 I·,; 11 1 __ ,,'~ 11 1111 ... 

pa' """"IA ~, "" 111_ lO I'" EEB 0,1 o" 2,0 J,..... 11 - - 1.1\0 11 1111 •. .., 

pa' """,,IA ~':~ II " I'" ma 0,' o" 2,' O .. '" 11 - - ' ,1\0 11 1111 I"'''' 

pa' "'""'IA =~ 11 1-" I " I u = "'l0,' J,2 ',lU ... ! 11 - - 1.1" 11 11 ~, .. 

m 
1°,'1',0 ,,' 91", '" li - 1."11 11 

IDO 10';; 0,' 1., 2,'" 'u 11- - ::: 11 I I"','" 
o 

lO' ...... IA ::;:::." I 1 ,. " , .- I ,.. I1 I I~~ I o,~ o,, "O 0,0> '" 1- -. ,:.. I' I--

o 

l0" io~ 0, ' "u : 11 __ ::: 1111 I1 I""" 

I" !o~ 'o "u .. ~ I - :': 11I1 11 I I,.,.., 
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• 
. . 

~'igura 4. Stralcio delle tabelle di . classificaz ione dei 
formati. 

, .i LATER!Z! Pt.R MURATURE R7Jh'tfHIESTA 
~ 

IH! 

a " r I.m ml,.7J 

• n , . ,.~ ··-r,- _I" 
a 11" '.1 1.11' -.-rl~ 21*1 l,H • • ~=====t====:::::j:JiI::;c:=j:::rr==:n::j1 

• 
111 n " , .. ,. "·~I"- "I '.' " . 
• • • ' .0' ••.• 1"_ ml'" 'I! 

• " o :::~ 

• Jf . ' I." 1'11." fOStMI DlI'.I l1li 

• M ' 

• • 
• • 

Em 

I H 
a. 

, a 

;, n o' •. - ".-! _ ... i,: '.0 .. I a!ml====::::::J======:::r::::===::::Ir=:::rr::j 
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che passono essere in tese come Itmotivazioni settoriali lt
, a volte an 

che tra loro contradditorie , puà fornire informazioni in grado di 
divenire criteri di scelta per la definizione e progettazione dei 
prodotti. Per questo, esse sono state aggregate secondo g1i aspet­
ti: produttivi, costruttivi, prestazionali e di commercializzazio­
ne. 

4 .1 - ASPETTI PRODUTTIVI: 

a) vincoli posti alle dimensioni degli eIementi dalle tipologie di­
verse degli impianti e delle attrezzature di produzione, di im­
magazzindmento e di trasporto (es. variazioni delle dirnension i 
di uno stesso formato prodotto da fornaci diverse); 

b) vincoli alIa fo:rma ed alIa dimensione dei formati posti da taIu­
ne fasi produttive (e5. lo sfalsamento dei setti interni dei fo r 
mati puà contribuire a diminuire, o controllare, il fenomen o de I 
ri tiro durante l l essiccazione); 

c) vincoli posti dalle propr ietà caratteristiche del1e argille ut i­
lizzate (es . , problemi di ritiro e di conformazione della sezio­
ne di trafilatura); 

d) problemi di tolleranze dimensional i dovuti alIe variazioni di­
mensionali indotte daI consumo delle filiere intercorrente tra 
le periodiche operazioni di rettifica; 

e) problemi di ottimizzazione tra capacità produttiva degli impian­
ti e programmazione di gamme produttive di elementi diversific~ 
ti; 

f} prob lemi di contenimento dei dispendi energetici del1e fasi ; 
g) problemi di consuetudini precedenti, relative alIa origine del la 

produzione (e defini te in contesti geografici ristretti o gener~ 
lizzati), che manteng ono ancora un1influenza sulla forma e sulle 
dimensioni dei lateriz i pur essendo cessati i presupposti e le 
motivazioni produttive con l'applicazione di recenti innovaz ioni 
tecnologiche. 

4 .2 - ASPETTI COSTRUTTIVI : 

a} influenze tra la definizione morfologica e dirnensionale dei man~ 
fatti e la razio nalizzazione delle operazioni di rnessa in opera 
(ad esempio: presenza di grossi fori nella posizione centrale 
della sezione aI fine di facilitare l'afferramento manuale dei 
blocch i e di diminuir e il peso); 

b) influenze tra orientamenti produttivi ed implicaz ioni ergonomi­
che relative alIa messa in opera degli elementi (ad esempio: 
tendenza verso la produzione di grandi formati e necessitll di 
contenerne il peso tramite alleggerimento in pasta); 

c) possibilità di uso diversificato dei formati per ottenere varie 
configurazioni costru ttive e vari spessori di murature: cosa che 
implica la definizione di rapporti specifici fra le tre dimensi2 
ni deI prodotto (ad esempio, per aumentarne la combinabilità e 
la possibilità di giacitura) oppure la scelta di forme particol~ 
ri (come, ad esempio, nei blocchi Trieste ); 

d) influenze tra accorgi:ne n ti esecut .ivi e partico lar ità morfologi-
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che dei formati (come, ad esempi o , avviene quando la necessità 
di migliorare l'adesione della malta impone l 'adozione dei fori 
a quadrifoglio). 

4. 3 - ASPETTI PRESTAZIONALI: 

a ) possibilità di ottimizzazione della coibenza termica tramite una 
caratterizzazione morfologico-dimensionale dei prodotti: 
- aumento delle dimensioni con conseguente riduzione dei giunti 

e minar incidenza dei ponti termici, 
- conformazioni perimetrali particolari, come nei casi dei bloc 

chi a giunti interrotti per contenere i ponti termici, 
- sfalsamenti dei setti interni, 
- conformazioni particolari dei fori; 

b) relazioni tra comportamento termico e comportamento staticoi 
c) relazioni tra comportamento statico ed altezza assunta dagli ele 

menti in opera; 
d ) limiti d'interferenza tra tendenza al1'al1eggerirnento e livelli 

di sub-ottimizzaziane di altre prestazionii 
e ) problemi di durevolezza della qualità nel tempo e di rnanutenibi ­

lità. 

4 .4 - ASPETTI DI COMMERCIALIZZAZIONE DEI PROoOTTI: 

- Necessità (o volontà) di diversificazione morfologica deI prodo! 
to rispetto a quelli, magari funzianalmente equivalenti, di a1-
tre ditte concorrenti, anche in funzione del1e aree di mercato e 
di applicazione coperte~ 

5. CAMPI DI OTTIMIZZAZIONE: SETTORI~LI Eo INTERSETTORIALI 

L'analisi del1e rnotivazioni lnfluenti sulla definizione dei for­
rnati ha costituito il punto d'arrivo di tutta la fase d'indagine: 
punto d'arrivo nel quale si puô condensare l'insieme deIle indica­
z ioni deterrninanti possibilità di ottimizzazione dei prodotti ri­
s petto agli arnbiti settoriali specifici di produzione, di costru­
zione, di comportamento prestazionale e di commercializzazione. 

Le ipotesi di ottimizzazione che ne possono scaturire devono, 
t uttavia, essere irnpostate su di una strutturazione delle motivazi2 

"ni in gioco rispetto alIe caratteristiche dei diversi contest~ ap­
p licativi, geografici e ambientali in relazione ai qual i possono 
a cquistare rnaggiore o minore significatività e, soprattutto, devo no 
e ssere rapportate alIa formulazione dei requisiti derivanti dalle ~ 
s igenze espresse dalI' utenza (finale ed intermedia) nella prograrn­
mazione degli interventi edificatori. 

Per questo il concetto di ottirnizzazione deve assumere un'ottica 
i ntersettoriale in modo da "accogliere e pesare" tutte 1e variabili 
e rnergenti dai vari settori disciplinari ed operativi. 

In questa direzione e stata avviata la fase di ricerca attualmen 
t e in elaborazione (come si e accennato in prernessa), affrontando 
l a definizione di una procedura di strutturazione dei comportamenti 
degli elernenti edilizi di laterizio rispetto alIe prestazioni rnag­
g iormente significative: 
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a) isolamento termico in regime stazionario, 
b) inerzia termica, 
c) isolamento acustico, 
d) resistenza a compressione , 
nonchê rispetto ad altre "caratteristiche tecniche" afferenti gli ~ 
spetti esecutivi e fruitivi: 
e) fattore d'ingombr o (caratteristica che permette di individuare 

l'incidenza della superficie occupata dalle murature nei ' con­
fronti dell'intera area coperta dell'organismo edilizio), 

f} grado d'interferenza con altri sottosisterni edilizi: 
- integrabilità con 91i impianti tecnici, 
- integrabilità con g11 elementi strutturali, 
- gradi di finitura consentit i, 

g) "aggiustaggio" (caratteristica tipica della consuetudine costrut 
tiva degli elementi di laterizio), 

h) attrezzabi1itã, 
i) f1essibi1itã d'assetto, 
1) combinabi1itã, 
m) modu1aritã. 

Le prime quattro prestazioni elencate, come anche la caratteri­
stica fattore d'ingombro, sono ·valutabili in termini quantitativi 
per mezzo della strumentaz10ne scientifica (parametri di misura, 
campi di accettabi1itã, verifiche dei 1ive11i di soddisfacimento 
offerti, ecc.) messa a disposizione dalle corrispondenti discipli ­
ne: per le rimanenti caratteristiche individuate ê stato, invece, 
necessario ri correre ad una va lutazione di tipo empirico ricono­
scendo a ciascuna di esse valori piU elevati (o meno elevati) in 
relazione alIa presenza di determinati "attributi" ai quali ê sta­
to dato un potere discriminante per superare specifiche soglie di 
accettabilità. 

La individuazione dei " pes i" reciproci tra 1e varie prestazioni 
e caratteristiche, vale a dire dell'importanza da dare a ciascuna 
rispetto alIe situazioni d'intervento, ê stata fatta risalendo da! 
le soluzioni costruttive (present i nel Ilrepertorio dei tipi di mu­
ratura esterna" illustrato nel capitolo 3) tipiche de11e situazio­
ni ambiental i e geografiche italiane aI quadro delle esigenze e­
spresse dall'utenza in tali contesti: tutto ci~ nella convinzione 
che la presenza di soluzioni tecniche abbastanza estese e consoli­
date da11a pratica e da11'esperienza corrisponda a dei 1ive11i di 
soddisfacimento delle esigenze e di strutturazione delle prestaziQ 
ni deg1i e1ementi edi1izi comunemente accettati come va1idi ed ap­
propriati. 

A completamento della strumentazione rnetodologica necessaria 
per l'individuazione di procedure di analisi e valutazione deI CO~ 
portamento prestazionale si ê ritenuto opportuno effettuare una 0-

rnogeneizzazione dei pararnetri quantificanti i livelli riscontrabi ­
li per ciascuna prestazione e per ciascuna caratteristica su di u­
na scala adirnensionale in grado di rapportare ad un pararnetro con­
venzionale le varie unità di rnisura. Tale pararnetro convenzionale, 
definito con il termine di IIva l ore normalizzato" (1) ed individua-
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. to mediante una scala assoluta di misura nella quaIe sono stati ri­
spettivamente rapportati a O ed a 100 11 vaIare mínimo (Vrnin) ed 11 
vaIare massimo (Vrnax) dell'intervallo di accettabilità di ciascuna 
pre stazione e di ciascuna caratteristica tecnica, puõ essere espre~ 
50 dalla seguente formula: 

va lere normalizzato = (Vi - Vrnin) x 100 

Vrnax - Vrnin 

Per quanto precede, la "valutazione prestazionale complessiva" 
di un oggetto edilizio rispetto ad un eertd contesto di .applicazio­
ne sarà rappresentata dalla sornrnatoria dei prodotti dei "valori nor 
malizzati" di ciascuna prestazione e caratteristica te~nica per i 
II p es i" attribuiti a ciascuna di esse in quel contesto: pesi, ad e­
sempio, concretizzati da un coefficiente rispettivamente variabile 
da O a 1 in relazione aI minimo e massirno grado d'importanza attri­
buito. 

Una procedura di ottimizzazione intersettoriale dei formati po­
trebbe quindi essere impostata in base ai seguenti criteri operati ­
vi: 
a) acquisizione e definizione degli elementi di laterizio da esami­

nare, 
b) evidenziazione deI ventaglio deIle soluzioni di muratura realiz­

zabili con g11 elementi in esame, 
c) definizione dei contesti produttivi ed applicativi ipotizzabili 

ed assunzione dell' elenco delle prestazioni e delle caratteri stiche 
tecniche "pesate" in rapporto aI grado d'importanza attribuito, 

d) quantificazione deI livello offerto per ciascuna prestazione e 
per ciascuna caratteristica tecnica daI ventagIio delle soluzio­
ni di cui aI punto b), nonchê deIIa quota-parte offerta da cia­
scun formato facente parte della soluzione (operazione da svol­
gersi ovviamente tramite indagini e sperimentazioni specifiche), 

e) 'valutazione prestazionale complessiva ll offerta da ciascuna solu 
zione de1 ·ventag1io citato effettuata tramite i1 ca1co1o de11a 
sornrnatoria dei prodotti dei valor i normalizzati per i rispetti­
vi pesi e contemporanea valutazione della quota-parte di presta­
zione di pertinenza dei fo~mati presenti, 

f) evidenziazione deI formato ottimale rispetto ai contesti ipotiz­
zati, in quanto dotato deI piil alto valore di 'valutazione l prest~ 

zionale complessiva ll
, 

g ) event uali retroazioni per la ridefinizione di aspetti settoriali 
e per la loro sub-ottimizzazione . 
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