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Condizioni generali di lavorazione
adottate dalle aziende che eseguono
TRATTAMENTI TERMICI aderenti al
Centro Sviluppo Trattamenti Termici
dell’Associazione italiana di Metallurgia.

1. Definizione dei trattamenti termici,
delle lavorazioni complementari, e
del campo di applicazione

1.1 Per trattamenti termici si intendono
tutti i cicli termici previsti dalla
norma UNI EN 10052. Le
definizioni, le condizioni tecniche e
le caratteristiche dei controlli da
eseguire sui vari trattamenti termici
sono stabilite a livello generale nelle
specifiche norme Uni vigenti.

1.2 Le presenti “Condizioni generali di
fornitura” si intendono valide anche
per le lavorazioni complementari e
per i nuovi processi termici o
termochimici non previsti dalla
norma UNI EN 10052.

1.3 Le presenti “Condizioni generali di
fornitura” si applicano all'esecuzione
di cicli termici concordati tra
Committente e Trattamentista e
opportunamente validati. Sono
esclusi dall'ambito applicativo gli
sviluppi di processi dedicati, e le fasi
di messa a punto di un nuovo
prodotto/processo.

1.4 La TTM Snc distingue i prodotti e le
relative condizioni di fornitura del
servizio offerto , in base al livello di
criticita dei pezzi da trattare . | livelli
di criticita previsti sono
basso,medio, e alto . A titolo
esemplificativo ma non esaustivo
sono considerati pezzi di criticita
bassa ( le campionature, le prove su
pezzi speciali, itrattamenti effettuati
su materiale non conforme alla
norme UNI ISO di riferimento, ogni
altra lavorazione che non & prevista
dalle norme uni 10052) , criticita alta
(i particolari che fanno parte di
sistemi di sicurezza, o il cui
malfunzionamento pud produrre
danni alle persone o alle cose, i
particolari che non possono essere
oggetto di successive lavorazioni, i
particolari che hanno un significativo
valore rispetto al trattamento
richiesto) criticita media (tutti gli altri
pezzi) . Il livello di criticita del
prodotto, indipendentemente da
quale sia la categoria a cui
dovrebbe appartenere per
definizione, ¢ stabilito dal Cliente in
fase di richiesta d'offerta o ordine.
Nel caso il cliente non specifichi il
livello di criticita i pezzi verranno
considerati di criticita standard
(media).
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Richieste di offerte e ordini

Una richiesta di offerta da parte
del Committente deve essere
accompagnata da un
documento tecnico che
contempli le specifiche
necessarie per 'esecuzione
dell'attivita (in particolare qualita
del materiale, quantita dei pezzi
da trattare, ciclo termico da
effettuare e livello di criticita del
particolare).

Una richiesta di offerta o I'invio
di un ordine da parte del
Committente comportano
sempre la conoscenza e la
condivisione delle presenti
condizioni generali di fornitura.
L'offerta comporta un limite di
validita e non & da ritenersi
valida se il Committente apporta
qualsiasi variazione di carattere
tecnico a quanto
preventivamente richiesto. In
particolare 'offerta & valida per i
quantitativi quotati, nel caso
dovesse esserci una differenza
tra le quantita per cui é stata
effettuata l'offerta e il
quantitativo di materiale portato
a trattare la TTM Snc si riserva il
diritto di applicare differenti
condizioni di fornitura

L'ordine, solitamente formulato
per iscritto, deve riportare tutti i
dati necessari per eseguire il
trattamento termico richiesto,
nonché le modalita di consegna
e pagamento.

Sui documenti d’ordine, di
consegna e/o sui disegni il
Committente & tenuto ad
indicare la quantita del materiale
da trattare, il trattamento
richiesto e le caratteristiche
meccaniche e metallurgiche da
ottenere, comprensive di
tolleranze d’accettazione,
usando la terminologia esatta e
sufficiente prevista dalle norme
UNI; in mancanza di cid il
Trattamentista & esente da ogni
responsabilita per vizi o difetti
riscontrati sul prodotto dopo il
trattamento.

In mancanza della
specificazione delle tolleranze di
accettazione sull’'ordine, per i
prodotti con criticita bassa verra
considerato buono qualsiasi
risultato ottenuto a seguito
dell'esecuzione del processo
termico, per prodotti con criticita
standard si considerera come
tolleranza un valore di +/ - 1
punto assoluto rispetto a quanto
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specificato nell'ordine, i prodotti con
livello di criticita alta non verranno
messi in lavorazione fino a che non
saranno definiti i limiti di
accettabilita.

2.7 In caso di rapporti gia consolidati, la
funzione dell'ordine pud essere
sostituita dal documento di
trasporto; in caso di difformita da
intese precedentemente raggiunte,
il materiale restera sospeso in
attesa di accordi; eventuali
modifiche successive all'inizio delle
lavorazioni non saranno prese in
considerazione a meno che non
siano compatibili con lo stato di
avanzamento delle lavorazioni.

3 Conferme d'ordine

3.1 L'ordine viene confermato in modo
tacito dal Trattamentista al momento del
ricevimento del materiale in azienda e
qualora ci siano difformita tra quanto
ordinato e quanto stabilito dal
Trattamentista in fase di accettazione
dell'ordine, lo stesso comunichera, per
iscritto, le modifiche all’'ordine del Cliente;
la mancata contestazione per scritto da
parte del Committente entro due giorni,
equivale ad una tacita accettazione delle
modifiche introdotte.

3.2 |l Trattamentista richiamera in
modo adeguato I'attenzione del
Committente sulle modifiche proposte; il
testo della conferma d’ordine, se scritto,
prevale in ogni caso sul testo difforme
dell'offerta e dell'ordine.

3.3 Nel caso in cui il Committente
prescriva un ciclo termico di particolare
difficolta tecnica o fattore di rischio, il
Trattamentista informera di questo |l
Committente, prima dell'esecuzione del
trattamento, fornendo opportuna
assistenza per concordare le modalita
esecutive, in modo da minimizzare le
probabilita di esito non soddisfacente.

4 Documento di trasporto e
disposizioni sulle lavorazioni

41 | materiali consegnati al
Trattamentista devono essere
accompagnati da un documento di
trasporto e da un allegato (disegno o
specifica tecnica) che contenga i
seguenti dati:

a) quantita dei pezzi, dei colli o dei
contenitori con peso relativo;

b) denominazione o descrizione dei
particolari (allegando I'eventuale disegno
all'ultimo livello di revisione o codice
identificativo);

c) qualita del materiale od analisi chimica
dello stesso, eventualmente indicando il
nome del produttore (le colate devono
essere consegnate al Trattamentista
separate ed identificabili);
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d) tipo di trattamento termico,
caratteristiche richieste ed eventuale
ciclo termico;

e) indicazione delle zone da trattare (e/o
proteggere) localmente o
superficialmente e del relativo spessore
di indurimento;

f) valori di durezza richiesti e relative
tolleranze d'accettazione, oppure valori di
resistenza a trazione da essi dedotti con
relativa tabella di conversione; eventuali
metodi di prova e piani di
campionamento richiesti, se differenti da
quanto stabilito dalle condizioni generali
di fornitura per la specifica tipologia di
prodotto;

g) eventuali caratteristiche
microstrutturali richieste, in particolare
per i trattamenti termochimici;

h) tolleranze sulle deformazioni
ammesse;

i) informazioni sulle condizioni di
trattamento e/o lavorazioni gia subite dal
materiale;

j) indicazione, se i particolari hanno un
livello di criticita alta, del Livello di Qualita
Accettabile (LQA) cosi come definito
dalla norma UNI EN ISO 2859; se tale
caratteristica non compare, il
Trattamentista declina ogni
responsabilita per tutti i tipi di danno
derivanti dal mancato controllo al 100%.
Tale condizione deve essere inoltre
concordata indicando il valore del
materiale da sottoporre al trattamento
termico;

k) tempo massimo di stoccaggio, con
resistenza ad ossidazione in ambiente
chiuso;

l) indicazione su un eventuale Ente di
Sorveglianza esterno indipendente;

m) qualsiasi altro dato utile ad una
ottimale esecuzione del trattamento
termico

n) nel caso uno o piu dati sopra riportati
non siano riportati nel documento di
trasporto o nell'ordine del Cliente, sara il
Trattamentista a stabilire 'esatta
definizione degli stessi sulla base delle
informazioni a sua disposizione

o)nel caso di dubbi circa l'esatta
formulazione dei requisiti richiesti il
Trattamentista contattera il Cliente perla
corretta definizione degli stessi; qualsiasi
modifica all'ordine comunicata al Cliente,
preferibilmente per iscritto, viene
considerata accettata, se non
pervengono al Trattamentista
comunicazioni contrarie in forma scritta
prima della messa in lavorazione dei
pezzi da trattare;

4.2 Qualora, successivamente ad un
trattamento di diffusione, il materiale
debba subire asportazioni di
sovrametallo, devra essere indicata
I'ubicazione e I'entita dello spessore da
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asportare; dovra altresi essere
segnalata la presenza di saldature
elo brasature.

4.3 L'indicazione per lo spessore
di diffusione o per quello efficace di
indurimento sul documento di
trasporto o sull’ordine si riferisce alle
dimensioni e allo stato del materiale
come al ricevimento, sollevando il
trattamenti sta dal conteggio del
sovrametallo.

4.4  Se lindicazione sul disegno si
riferisce allo spessore di diffusione o
a quello di indurimento a pezzo
ultimato di lavorazione meccanica,
questo deve essere opportunamente
comunicato al Trattamentista prima
dell'esecuzione del ciclo termico.

4.5 Dati e richieste pervenuti al
Trattamentista successivamente alla
consegna del materiale (anche per
iscritto) non hanno alcun valore se
non preventivamente preannunciati
dal documento di consegna, a meno
di un'accettazione scritta da parte del
Trattamentista.

4.6 Le tolleranze sui valori o sulle
caratteristiche richieste,
relativamente ai trattamenti ed ai
materiali da trattare, sono quelle
contemplate dalle norme in vigore.
4,7 Lamancanza o la parziale
erronea indicazione dei dati esclude
da ogni responsabilita il
Trattamentista, restando I'obbligo del
Committente di pagare I'importo delle
lavorazione eseguite.

5  Proprieta del materiale

5.1 Il materiale inviato per il
trattamento termico si intende di
proprieta del Committente, esente da
difetti occulti, di qualita ed in
condizioni adatte a sopportare i cicli
termici richiesti; in ogni caso contrario
il Trattamentista & esonerato da ogni
responsabilita.

6  Responsabilita
6.1 Il Trattamentista si impegna ad

eseguire i trattamenti termici e le
lavorazioni complementari secondo
le norme della tecnica pil avanzata,
osservando le prescrizioni
dell'acciaieria e/o del produttore del
materiale; eventuali cicli termici
particolari richiesti dal Committente,
se accettati dal Trattamentista,
(purché a seguito di ordine/conferma
d'ordine scritta € campionatura)
saranno comunque di responsabilita
del Trattamentista.

6.2 Nessuna responsabilita pud
essere attribuita al Trattamentista per
difetti di lavorazione qualora gli stessi
siano imputabili al materiale
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consegnatogli o conseguenti a mancate
od insufficienti informazioni circa le
lavorazioni effettuate anteriormente alla
consegna dei pezzi da trattare.

6.3 Non possono essere contestate al
Trattamentista caratteristiche non
espressamente indicate nell’'ordine o nel
documento di consegna.

6.4 Nel caso in cui il Committente
prescriva un ciclo termico di particolare
difficolta tecnica o fattore di rischio, il
Trattamentista non & responsabile di
eventuali rotture o deformazioni che
dovessero verificarsi, cosi come non &
responsabile delle deformazioni
tipicamente indotte dalle trasformazioni
microstrutturali del trattamento termico, e
il Committente & tenuto a pagare per
intero il valore della lavorazione eseguita
anche se il materiale non ¢ piu
utilizzabile.

6.5 Fatti salvii criteri di registrazione e
di rintracciabilita interna, il Trattamentista
& tenuto a conservare i diagrammi
temperatura-tempo relativi all'esecuzione
del trattamento termico secondo gli
eventuali accordi stipulati con il
Committente.

6.6 In caso di danneggiamento del
materiale a causa del processo di
lavorazione imputabile a sua colpa, oltre
alla perdita della relativa fatturazione, il
Trattamentista & tenuto a corrispondere
al Committente (a titolo del risarcimento
del danno) esclusivamente il costo della
materia prima indipendentemente dal
valore che la merce ha acquisito in
seguito alle lavorazioni successive, e
comunque per un importo non eccedente
il doppio del controvalore del trattamento
eseguito, a meno di specifici accordi
scritti tra le parti (dichiarazione della
“criticita” del pezzo, p.to 6.8, mediante
I'Allegato A); il materiale danneggiato
dovra essere riconsegnato al
Trattamentista.

6.7 |l Trattamentista non si assume
responsabilita nel caso in cui il
Committente non abbia effettuato il
collaudo prima che il materiale trattato
sia sottoposto ad altre lavorazioni o
montaggio o sia consegnato a terzi ad
eccezione delle forniture in free pass
descritte nel punto 7.4; le spese di un
eventuale smontaggio e rimontaggio dei
particolari per 'esecuzione di una
rimessa a punto sono a carico del
Committente.

6.8 Se il Committente non specifica la
criticita del pezzo mediante I'apposito
modulo (Allegato A), il Trattamentista
considera il particolare di criticita
standard; le linee guida principali per i tre
livelli di criticita, se non diversamente
concordate con il Committente in fase
preliminare, sono le seguenti:
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6.8.1 Basso; ( campionature, prove,
materiale non trattabile con il ciclo
termico richiesto, lavorazioni fuori
norma,ecc) il Trattamentista determina il
ciclo termico per ottenere il risultato
migliore possibile sulla base delle
caratteristiche richieste, nessuna
garanzia & fornita per il risultato finale del
trattamento, pertanto in caso di
danneggiamento del pezzo non verra
corrisposto al Cliente nessun
corrispettivo ma, al limite, non verra
fatturata al Cliente la lavorazione
effettuata.

6.8.2 Standard; ( pezzi non critici,
secondo quanto specificato nel paragrafo
6.8.3) ) il Trattamentista esegue il ciclo
termico attenendosi a quanto previsto
dalle norme UNI di riferimento per il
trattamento richiesto , fornisce valore
della durezza riscontrata, e in caso di
errore accertato da parte dello stesso,
restituisce al massimo il doppio del
valore del trattamento termico pi il
valore del materiale grezzo.

6.8.3 Alta; il Trattamentista esegue il
ciclo termico attenendosi ad un piano di
qualita “ad hoc” per il pezzo da trattare,
fornisce oltre al certificato di durezza, con
evidenziati i risultati delle prove
effettuate, diagramma di cucitura, ed ogni
altra documentazione necessaria a
garantire che il pezzo sia stato trattato in
modo conforme alle specifiche richieste.
In caso di contestazione dovuta ad un
errore accertato da parte del
Trattamentista lo stesso restituisce il
valore dei particolari in base a quanto
dichiarato dal Committente nell'apposito
Allegato A. Qualora non sia specificato il
valore del singolo pezzo o del lotto di
produzione il Trattamentista sara tenuto
a restituire il solo valore del materiale
grezzo (acciaio) indipendentemente dal
valore commerciale che il pezzo ha
assunto a seguito delle lavorazioni
effettuate sullo stesso.

6.9 |l Trattamentista non & responsabile
di fenomeni di ossidazione delle superfici
dopo le operazioni di sabbiatura,
graniglia tura e pallinatura qualora non
sia stata concordata con il Committente
una adeguata protezione superficiale.

7 Collaudo

7.1 A meno di accordi specifici con il
Trattamentista, il Committente € tenuto al
collaudo del materiale trattato all’atto del
ricevimento e comunque non puo essere
fatta contestazione oltre un periodo di 30
(trenta) giorni dalla data di consegna del
materiale.

7.2 |l collaudo dei particolari trattati deve
essere eseguito prima di ulteriori
lavorazioni, del montaggio o della
consegna a terzi; I'esecuzione di tali
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attivita e considerata come
un’accettazione di conformita da
parte del Committente.

7.3 |l Trattamentista si impegna ad
eseguire il collaudo dei materiali
trattati, effettuando opportune
verifiche e registrazioni (secondo
quanto scelto dal cliente in base alla
criticita dei particolari .Nello specifico
in caso di prodotti con criticita bassa
il Trattamentista effettuera dei
collaudi intermedi per verificare la
capacita del processo termico di
raggiungere i requisiti richiesti,
nessuna registrazione dei collaudi
effettuati o del ciclo termico utilizzato
sara fornita al cliente, per prodotti
con criticita standard verra riportato il
riscontro del controllo effettuato sulla
scheda lavoro, per prodotti con
criticita alta verra fornito insieme al
certificato di collaudo i risultati
ottenuti dalle prove effettuati su tutti i
pezzi controllati. Controlli aggiuntivi e
controlli distruttivi sui prodotti trattati
sono da concordare preliminarmente
all'ordine, insieme alle relative
modalita esecutive e di
documentazione. Tali controlli non
esonerano il Committente dal dover
effettuare un proprio collaudo al
ricevimento della merce, tranne in
caso di accordi specifici con il
Trattamentista.

7.4 |l piano di campionamento , se
non diversamente concordato con il
Cliente & del tipo ridotto per pezzi
con criticita bassa, ordinario per i
pezzi con criticita standard e
rafforzato per pezzi con criticita alta,
secondo quanto definito dalla norme
UNIEN ISO 2859 . La tipologia di
campionamento adottato (ridotto,
ordinario o rinforzato) assieme al
livello di qualita accettabile (p.to 8) e
alla numerosita del lotto trattato
determinano come riportato nelle
tabelle della norma UNI EN ISO 2859
la numerosita campionaria dei pezzi
sottoposti a controllo;

7.5 In caso di fornitura in free pass,
che deve sempre essere concordata
tra Committente e Trattamentista, il
materiale trattato sara accompagnato
da un documento di controllo redatto
di comune intesa tra le parti secondo
la norma UNI EN 10204.

8 Calo e scarti di lavorazione
(difettosita lavorazioni)

8.1 Un lotto di produzione viene
considerato “difettoso” se il numero di
unita non conformi & maggiore del
“numero di accettazione” specificato
nel relativo Piano di Campionamento.
A meno di accordi differenti con il
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committente, la TTM Snc utilizza Piani di
campionamento interni atti a ridurre al
massimo la possibilita di fornire al Cliente
lotti non conformi. Per i prodotti
considerati Critici, il cliente deve indicare
la percentuale di elementi da controllare
con relativo numero di accettazione, in
caso contrario verranno utilizzati i Piani di
Campionamento interni per la specifica
tipologia di prodotti. Nel caso in un lotto il
numero di unita non conformi superi di un
unita il numero di accettazione tutto il
lotto verra sottoposto a controllo e ogni
pezzo risultato non conforme gestito
come previsto dalla procedura interna
“gestione delle non conformita” onde
risolvere in accordo con il cliente il
problema riscontrato.

8.2 Un elemento del campione &
considerato difettoso (non conforme) se il
risultato delle prove di durezza fornisce
risultati al di fuori delle tolleranze
ammesse meno le zone d'incertezza di
misurazione per prodotti critici, comprese
le zone di incertezza per prodotti
standard , al di fuori delle zone
d'incertezza per prodotti con livello di
criticita bassa. Le zone d'incertezza
dipendono dallo strumento di misura
utilizzato e non sono eliminabili. Il
Trattamentista assicura che gli strumenti
di misura sono gestiti in modo controllato
in maniera da ridurre al minimo le zone di
incertezza.

9  Presa, trasporto e riconsegna del
materiale

9.1 Le spese di trasporto sono a carico
del Committente anche se la presa e
riconsegna del materiale sono effettuati
con mezzi del Trattamentista salvo
diversi accordi.

9.2 La merce viaggia a rischio e
pericolo del Committente anche se
spedita in porto franco e/o su mezzi del
Trattamentista che applichera in fattura
tariffe di trasporto in linea con quelle
degli autotrasportatori non convenzionati
con le stesse garanzie assicurative in
uso.

9.3 Il peso e la qualita dei pezzi citati
nel documento di accompagnamento
sono ritenuti validi solo dopo la ricezione
e controllo da parte del Trattamentista.
9.4 Le consegne avvengono di solito
nello stabilimento del Trattamentista; il
termine di riconsegna concordato € da
considerarsi indicativo, e potra essere
variato a causa di impedimenti non
prevedibili.

9.5 Alricevimento dei pezzi trattati &
compito del Committente eseguire un
immediato controllo di peso e quantita
per formulare eventuali riserve al
Trattamentista; tali riserve non saranno
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comunque giustificative di un ritardo nel
pagamento delle spettanze.

10 Spese si magazzinaggio

10.1 In difetto di specificazione del
tempo di stoccaggio (4.1, k) il
Trattamentista non ¢ tenuto al
magazzinaggio dei materiali oltre i
seguenti limiti di tempo:

- un mese prima della ricezione delle
disposizioni di lavorazione

- dieci giorni dopo I'esecuzione della
lavorazione, in attesa di istruzioni per la
spedizione del pronto per la consegna,
ad esclusione dei pezzi sabbiati,
granigliati, pallinati, per i quali &
indispensabile un accordo specifico (vedi
6.8).

Al di fuori di tali termini le spese di
facchinaggio, trasporto interno e custodia
del materiale sono a carico del
Committente.

10.2 Nel caso in cui il Cliente ritiri il
materiale prima dell'avvenuta
lavorazione, il Trattamentista addebitera
le spese di facchinaggio e di trasporto del
materiale, restando espressamente
sollevato da ogni responsabilita per la
conservazione o I'eventuale
deterioramento dello stesso.

10.3 Trascorso un periodo di sei mesi
dalla data di comunicazione di merce
pronta al Committente senza che questi
abbia provveduto al ritiro del materiale, il
Trattamentista provvedera alla sua
restituzione, addebitando le spese
relative di trattamento, stoccaggio e
spedizione al Committente e comunque
dopo 15 gg dall'avviso di merce pronta
avra facolta di emettere regolare fattura.

11 Imballaggio
11.1 1l Committente € tenuto a spedire il

materiale da trattare convenientemente
imballato ed in modo da non subire danni
durante il trasporto o nella permanenza
nel magazzino del Trattamentista,
specificando se necessario anche le
istruzioni per il successivo ritorno del
materiale.

11.2 In generale, il Trattamentista
restituisce i pezzi trattati impiegando il
medesimo imballo ricevuto, previa
verifica in accettazione dell'integrita e
dell'idoneita al riutilizzo; qualora si
rendesse necessario un nuovo
imballaggio, le spese relative saranno a
carico del Cliente ed oggetto di
fatturazione.

12  Determinazioni corrispettivi

12.1 | prezzi praticati dal Trattamentista
ed indicati nella conferma d’ordine sono
solitamente formulati a peso, pezzo, per
locazione di impianto, per superficie
trattata, a consuntivo; i pesi e le misure
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valide per la determinazione dei
corrispettivi sono quelli riscontrati dal
Trattamentista al ricevimento del
materiale presso il suo stabilimento,
e sono tempestivamente comunicati
al Committente.

12.2 | dati riportati sul documento di
consegna del Committente hanno
solo valore indicativo, e sono da
ritenere accettati ad avvenuto
controllo da parte del Trattamentista.
12.3 1l pagamento delle lavorazioni
gia pattuito pud essere sospeso
limitatamente alla parte contestata
del materiale trattato.

12.4 Salvo accordi precedenti, e in
base alla criticita dichiarata, la
responsabilita del Trattamentista per
pezzi perduti o deteriorati & limitata
alla perdita del suo corrispettivo, a
meno che non sia dimostrata una
grave mancanza di competenza o
diligenza nell'esecuzione dell'attivita.
12.5 Se il materiale consegnato per
il trattamento subisce un
deterioramento a causa di difetti
occulti o cattiva qualita, non
essendovi responsabilita da parte del
Trattamentista, il Committente dovra
ugualmente corrispondere il valore
del trattamento eseguito.

13 Condizioni di pagamento

13.1 1l pagamento viene effettuato al
netto di ogni spesa e conto nei
termini previsti, che non devono
comunque superare i 60 giorni dalla
data fattura (legge 192/98 e direttiva
CE 97/5).

13.2 Eventuali deviazioni nelle
condizioni di pagamento fanno
comunque parte della trattativa
commerciale, e come tali devono
essere oggetto di specifico accordo
prima del rilascio dell'ordine. Non
possono essere derogabili i controlli
relativi ai particolari di sicurezza o
critici.

14 Reclami

14.1 Nel rispetto della disciplina di
legge riguardante le responsabilita
civili per danno da prodotto difettoso,
il Committente & tenuto a concordare
con il Trattamentista la durata del
periodo di tempo a disposizione per
esercitare il diritto di garanzia.

14.2 In assenza di accordi specifici,
il Committente decade dal diritto di
garanzia se non denuncia per iscritto
eventuali anomalie al Trattamentista
entro 30 (trenta) giorni dal
ricevimento della merce e comunque
prima che questa venga sottoposta
ad altra lavorazione successiva o
consegnata a terzi. In ogni caso non
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potranno essere effettuate contestazioni
dopo 30 (trenta) giorni dalla data di
consegna.

14.3 Il Committente si impegna in caso
di reclamo, e contestualmente allo
stesso, a fare recapitare (a propria cura e
spese) un campione significativo del
materiale trattato e contestato presso lo
stabilimento del Trattamentista; i metodi
di prova per verificare le caratteristiche
del materiale contestato saranno quelli
prescritti nelle normative, e/o quelli
precedentemente concordati nell'ordine.
14.4 || Committente non potra avanzare
reclami su particolari di prova o prototipi,
0 pezzi utilizzati per la qualifica di cicli
termici dedicati.

15 Foro Competente
15.1 Il foro competente per qualsiasi

giudizio, anche di garanzia, connessione
o0 continenza, € esclusivamente quello
nella cui giurisdizione si trova la sede o lo
stabilimento del Trattamentista.

15.2 L’emissione di tratte, I'accettazione
di assegni o cambiali e qualsiasi altra
modalita di pagamento non modificano la
competenza sopra indicata.



