Comune di Cerda

Citta Metropolitana di Palermo

Oggetto: Manutenzione straordinaria con adeguamento sismico della

scuola materna di via Kennedy

RELAZIONE SUI MATERIALI Codice
Scala disegno
-
Rev. Data Descrizione Redazione Controllo Approvazione
0 Gennaio 2023 Prima Emissione Ing. G. Macaluso Ing. G. Macaluso Ing. G. Macaluso

IL PROGETTISTA
Ing. Giuseppe Macaluso

IL RUP
Geom. Giuseppe Chiappone

Firmato digitalmente da

Approvazioni

=" [ng. Giuseppe Macaluso Ph.D. - Via Lo Monaco n.2 - 90040 San Cipirello (PA)

GMengineeing  p 1y5. 05929570827 - mail: ing.giuseppe.macaluso@gmail.com - pec: giuseppe.macaluso@pec.it - tel.; +390918579020 - cell.:+393348632080







Relazione sui materiali

RELAZIONE SUI MATERIALI

1 Generalita

Oggetto della presente relazione é la descrizione delle caratteristiche dei materiali da impiegare per
la costruzione relativa alla struttura in oggetto.
| materiali ed i prodotti per uso strutturale, utilizzati nelle opere soggette alle presenti norme,devono
rispondere ai requisiti indicati nel seguito.
| materiali e prodotti per uso strutturale devono essere:

- identificati univocamente a cura del produttore, secondo le procedure applicabili;

- qualificati sotto la responsabilita del produttore, secondo le procedure applicabili;

- accettati dal Direttore dei lavori mediante acquisizione e verifica della documentazione

di qualificazione, nonché mediante eventuali prove sperimentali di accettazione.

2 Elementi strutturali in c.a.

2.1 Calcestruzzo

Il calcestruzzo per le strutture in C.A. dovra presentare le seguenti caratteristiche:

Classe CLS C25/30
Calcestruzzo per cementi armati classe Rck =30 N/mm?2
Resistenza Cilindrica caratteristica
fek = 25,00 N/mm?2
Resistenza Cilindrica media
fem = fck + 8 = 33,00 N/mm?
Resistenza media a trazione
form = 0,30 (fox)?3= 2,56 N/mm?2
Modulo elastico
Ecm= 22.000 [fem/10]%2 = 31.475 N/mm?2

2.1.1 Qualita dei componenti
LEGANTI
Nelle opere oggetto delle presenti norme devono impiegarsi esclusivamente i leganti idraulici

previsti dalle disposizioni vigenti in materia, dotati di certificato di conformita - rilasciato da un
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organismo europeo notificato - ad una norma armonizzata della serie UNI EN 197 ovvero ad uno
specifico Benestare Tecnico Europeo (ETA), purche idonei all’impiego previsto nonche, per quanto
non in contrasto, conformi alle prescrizioni di cui alla Legge 26/05/1965 n.595.

AGGREGATI

La sabbia deve essere viva, con grani assortiti in grossezza da 0 a 3 mm, non proveniente da rocce
in decomposizione, scricchiolante alla mano, pulita, priva di materie organiche, melmose, terrose e
di salsedine.

La ghiaia deve contenere elementi assortiti, di dimensioni fino a 15 mm, resistenti e non gelivi, non
friabili, scevri di sostanze estranee, terra e salsedine. Le ghiaie sporche vanno accuratamente lavate.
Anche il pietrisco proveniente da rocce compatte, non gessose né gelive, dovra essere privo di
impurita od elementi in decomposizione.

Sono idonei alla produzione di calcestruzzo per uso strutturale gli aggregati ottenuti dalla
lavorazione di materiali naturali, artificiali, ovvero provenienti da processi di riciclo conformi alla
norma europea armonizzata UNI EN 12620 e, per gli aggregati leggeri, alla norma europea
armonizzata UNI EN 13055-1.

ACQUA DI IMPASTO

L’acqua da utilizzare per gli impasti dovra essere limpida, priva di sali in percentuale dannosa e non
aggressiva. Dovra essere conforme alla norma UNI EN 1008

ADDITIVI

Eventuali additivi devono essere conformi alla parte armonizzata della norma europea EN 934-2

2.1.2 Specifiche per il calcestruzzo

La classe di resistenza e contraddistinta dai valori caratteristici delle resistenze cubica Rck €
cilindrica fck a compressione uniassiale, misurate su provini normalizzati e cioé rispettivamente su
cilindri di diametro 150 mm e di altezza 300 mm e su cubi di spigolo 150 mm.
Al fine delle verifiche sperimentali i provini prismatici di base 150°150 mm e di altezza 300 mm
sono equiparati ai cilindri di cui sopra.

La resistenza caratteristica a compressione é definita come la resistenza per la quale si ha il
5% di probabilita di trovare valori inferiori. Nelle presenti norme la resistenza caratteristica designa
quella dedotta da prove su provini come sopra descritti, confezionati e stagionati come specificato
al 811.2.4, eseguite a 28 giorni di maturazione. Si dovra tener conto degli effetti prodotti da
eventuali processi accelerati di maturazione. In tal caso potranno essere indicati altri tempi di

maturazione a cui riferire le misure di resistenza ed il corrispondente valore caratteristico.
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Il conglomerato per il getto delle strutture di un’opera o di parte di essa si considera omogeneo se

confezionato con la stessa miscela e prodotto con medesime procedure.

2.1.3 Controlli di qualita del calcestruzzo

Il calcestruzzo va prodotto in regime di controllo di qualita, con lo scopo di garantire che rispetti le
prescrizioni definite in sede di progetto.

Il controllo si articola nelle seguenti fasi:

Valutazione preliminare della resistenza

Serve a determinare, prima dell’inizio della costruzione delle opere, la miscela per produrre il
calcestruzzo con la resistenza caratteristica di progetto.

Controllo di produzione

Riguarda il controllo da eseguire sul calcestruzzo durante la produzione del calcestruzzo stesso.
Controllo di accettazione

Riguarda il controllo da eseguire sul calcestruzzo prodotto durante 1’esecuzione dell’opera, con

prelievo effettuato contestualmente al getto dei relativi elementi strutturali.

2.1.4 Prove complementari

Sono prove che vengono eseguite, ove necessario, a complemento delle prove di accettazione.

Le prove di accettazione e le eventuali prove complementari, sono eseguite e certificate dai
laboratori di cui all’art. 59 del DPR n. 380/2001.

2.1.5 Valutazione preliminare della resistenza

Il costruttore, prima dell’inizio della costruzione di un’opera, deve effettuare idonee prove
preliminari di studio, per ciascuna miscela omogenea di calcestruzzo da utilizzare, al fine di
ottenere le prestazioni richieste dal progetto.

Il costruttore resta comunqgue responsabile della qualita del calcestruzzo, che sara controllata dal

Direttore dei Lavori, secondo le procedure di cui al § 11.2.5.

2.1.6 Prelievo dei campioni
Un prelievo consiste nel prelevare dagli impasti, al momento della posa in opera ed alla presenza
del Direttore dei Lavori o di persona di sua fiducia, il calcestruzzo necessario per la confezione di

un gruppo di due provini.




Relazione sui materiali

La media delle resistenze a compressione dei due provini di un prelievo rappresenta la “Resistenza
di prelievo” che costituisce il valore mediante il quale vengono eseguiti i controlli del calcestruzzo.
E obbligo del Direttore dei Lavori prescrivere ulteriori prelievi rispetto al numero minimo, di cui ai
successivi paragrafi, tutte le volte che variazioni di qualita e/o provenienza dei costituenti
dell’impasto possano far presumere una variazione di qualita del calcestruzzo stesso, tale da non
poter piu essere considerato omogeneo.

Per la preparazione, la forma, le dimensioni e la stagionatura dei provini di calcestruzzo vale quanto
indicato nelle norme UNI EN 12390-1:2002 e UNI EN 12390-2:2002.

Circa il procedimento da seguire per la determinazione della resistenza a compressione dei provini
di calcestruzzo vale quanto indicato nelle norme UNI EN 12390-3:2003 e UNI EN 12390-4:2002.
Circa il procedimento da seguire per la determinazione della massa volumica vale quanto indicato
nella norma UNI EN 12390-7:2002.

2.1.7 Controllo di accettazione
I1 Direttore dei Lavori ha 1’obbligo di eseguire controlli sistematici in corso d’opera per verificare la
conformita delle caratteristiche del calcestruzzo messo in opera rispetto a quello stabilito dal
progetto e sperimentalmente verificato in sede di valutazione preliminare Il controllo di
accettazione va eseguito su miscele omogenee e si configura, in funzione del quantitativo di
calcestruzzo in accettazione, nel:

- controllo di tipo A di cui al § 11.2.5.1;

- controllo di tipo B di cui al § 11.2.5.2;
Il controllo di accettazione € positivo ed il quantitativo di calcestruzzo accettato se risultano

verificate le disuguaglianze di cui alla Tab. 11.2.1 delle NTC.:

Controllo di tipo A Controllo di tipo B

R, = Rck-3.,5
R.,= Rck+3,5 R,=zRck+14s
(N° prelievi: 3) (N° prelievi 215)
Ove
R, = resistenza media dei prelievi (N/mm~);
R, = minore valore di resistenza dei prelievi (N/mm-~);
s scarto quadratico medio.

Controllo di tipo A
I controllo di tipo A & riferito ad un quantitativo di miscela omogenea non maggiore di 300 m®,
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Ogni controllo di accettazione di tipo A € rappresentato da tre prelievi, ciascuno dei quali eseguito
su un massimo di 100 m3 di getto di miscela omogenea. Risulta quindi un controllo di accettazione
ogni 300 m® massimo di getto. Per ogni giorno di getto va comunque effettuato almeno un prelievo.
Nelle costruzioni con meno di 100 m3 di getto di miscela omogenea, fermo restando I’obbligo di
almeno 3 prelievi e del rispetto delle limitazioni di cui sopra, ¢ consentito derogare dall’obbligo di

prelievo giornaliero.

Controllo di tipo B
Nella realizzazione di opere strutturali che richiedano 1’impiego di piu di 1500 m?® di miscela

omogenea e obbligatorio il controllo di accettazione di tipo statistico (tipo B).

Il controllo é riferito ad una definita miscela omogenea e va eseguito con frequenza non minore di
un controllo ogni 1500 m® di calcestruzzo.

Per ogni giorno di getto di miscela omogenea va effettuato almeno un prelievo, e complessivamente
almeno 15 prelievi sui 1500 m3,

Se si eseguono controlli statistici accurati, I’interpretazione dei risultati sperimentali pud essere
svolta con 1 metodi completi dell’analisi statistica assumendo anche distribuzioni diverse dalla
normale. Si deve individuare la legge di distribuzione piu corretta e il valor medio unitamente al
coefficiente di variazione (rapporto tra deviazione standard e valore medio). In questo caso la
resistenza minima di prelievo R1 dovra essere maggiore del valore corrispondente al frattile
inferiore 1%.

Per calcestruzzi con coefficiente di variazione (s / Rm) superiore a 0,15 occorrono controlli piu
accurati, integrati con prove complementari di cui al 811.2.6.

Non sono accettabili calcestruzzi con coefficiente di variazione superiore a 0,3.

2.1.8 Prescrizioni relative al calcestruzzo confezionato con processo industrializzato

Per calcestruzzo confezionato con processo industrializzato si intende quello prodotto mediante
impianti, strutture e tecniche organizzate sia in cantiere che in uno stabilimento esterno al cantiere
stesso.

Gli impianti per la produzione con processo industrializzato del calcestruzzo disciplinato dalle
norme devono essere idonei ad una produzione costante, disporre di apparecchiature adeguate per il
confezionamento, nonché di personale esperto e di attrezzature idonee a provare, valutare e

mantenere la qualita del prodotto.
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Gli impianti devono dotarsi di un sistema permanente di controllo interno della produzione allo
scopo di assicurare che il prodotto risponda ai requisiti previsti dalle presenti norme e che tale
rispondenza sia costantemente mantenuta fino all’impiego.

Il sistema di controllo della produzione di calcestruzzo confezionato con processo industrializzato
in impianti di un fornitore, predisposto in coerenza con la norma UNI EN 1SO 9001:2000, deve fare
riferimento alle specifiche indicazioni contenute nelle Linee guida sul calcestruzzo preconfezionato
elaborato dal Servizio Tecnico Centrale del Consiglio Superiore dei LL.PP.

Detto sistema di controllo deve essere certificato da organismi terzi indipendenti che operano in
coerenza con la norma UNI CEI EN ISO/IEC 17021:2006, autorizzati dal Servizio Tecnico Centrale
del Consiglio Superiore dei LL.PP. sulla base dei criteri di cui al DM 9/5/2003 n. 156.

| documenti che accompagnano ogni fornitura di calcestruzzo confezionato con processo
industrializzato devono indicare gli estremi di tale certificazione .

Nel caso in cui I’impianto di produzione industrializzata appartenga al costruttore nell’ambito di
uno specifico cantiere, il sistema di gestione della qualita del costruttore, predisposto in coerenza
con la norma UNI EN ISO 9001:2000, certificato da un organismo accreditato, deve comprendere
I’esistenza e D’applicazione di un sistema di controllo della produzione dell’impianto,
conformemente alle specifiche indicazioni contenute nelle Linee Guida sul calcestruzzo
preconfezionato elaborato dal Servizio Tecnico Centrale del Consiglio Superiore dei LL.PP.

Il Direttore dei Lavori, che é tenuto a verificare quanto sopra indicato ed a rifiutare le eventuali
forniture provenienti da impianti non conformi; dovra comunque effettuare le prove di accettazione
previste al § 11.2.5 e ricevere, prima dell’inizio della fornitura, copia della certificazione del

controllo di processo produttivo.

2.2 ACCIAIO

Le armature metalliche saranno costituite da barre di acciaio ad aderenza migliorata controllato in
stabilimento. All’atto della posa in opera gli acciai devono presentarsi privi di ossidazione,
corrosione, difetti superficiali visibili e pieghe. E’ tollerata una ossidazione che scompaia
totalmente mediante sfregamento con un panno asciutto. Non e ammessa in cantiere alcuna
operazione di raddrizzamento.

L’acciaio per cemento armato B450C ¢ caratterizzato dai seguenti valori nominali delle tensioni

caratteristiche di snervamento e rottura da utilizzare nei calcoli:
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Acciaio: B450C
Tensione caratteristica di snervamento fy nom N/mm? > 450

Tensione caratteristica di rottura ftnom N/mm?2 > 540

e deve rispettare i requisiti indicati nella seguente tabella:

CARATTERISTICHE REQUISITI . R‘t(!"')"'*'

Tensione caratteristica di snervamento fyx 2 1, noin 5.0

Tensione caratteristica di rottura fix > £ nom 5.0
21,15

(F/F ) 10.0
' <135

[ ¥ 5 ooy =125 10.0

Allungamento (Agy >75% 10.0

Diametro del mandrino per prove di piegamento
a 90 ° e successivo raddrizzamento senza

cricche:
<12 mm o
N
129 <16 mm e
per 16< ¢$<25mm &9
100

per 25< $ <40 mm

E ammesso esclusivamente I’impiego di acciai saldabili qualificati secondo le procedure di cui al
paragrafo § 11.3.1.2 “Controlli di produzione in stabilimento e procedure di qualificazione”e
controllati con le modalita riportate nel 8 11.3.2.11 “Procedure di controllo per acciai da cemento

armato ordinario — reti e tralicci ’elettrosaldati”..

2.2.1 Forniture e documentazione di accompagnamento

Tutte le forniture di acciaio, per le quali non sussista 1’obbligo della Marcatura CE, devono essere
accompagnate dalla copia dell’attestato di qualificazione del Servizio Tecnico Centrale.

L’attestato puo essere utilizzato senza limitazione di tempo.

Il riferimento a tale attestato deve essere riportato sul documento di trasporto.

Le forniture effettuate da un commerciante intermedio devono essere accompagnate da copia dei
documenti rilasciati dal Produttore e completati con il riferimento al documento di trasporto del
commerciante stesso.

Il Direttore dei Lavori prima della messa in opera, é tenuto a verificare quanto sopra indicato ed a

rifiutare le eventuali forniture non conformi, ferme restando le responsabilita del produttore.
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2.2.2 Caratteristiche dimensionali e di impiego
L’acciaio per cemento armato ¢ generalmente prodotto in stabilimento sotto forma di barre o rotoli,
reti o tralicci, per utilizzo diretto o come elementi di base per successive trasformazioni.
Prima della fornitura in cantiere gli elementi di cui sopra possono essere saldati, presagomati
(staffe, ferri piegati, ecc.) o preassemblati (gabbie di armatura, ecc.) a formare elementi composti
direttamente utilizzabili in opera.
La sagomatura e/o I’assemblaggio possono avvenire:

- in cantiere, sotto la vigilanza della Direzione Lavori;

- in centri di trasformazione, solo se provvisti dei requisiti di cui al § 11.3.1.7.
Tutti gli acciai per cemento armato devono essere ad aderenza migliorata, aventi cioé una superficie
dotata di nervature o indentature trasversali, uniformemente distribuite sull’intera lunghezza, atte ad
aumentarne 1’aderenza al conglomerato cementizio.
Per quanto riguarda la marchiatura dei prodotti vale quanto indicato al § 11.3.1.4.
Per la documentazione di accompagnamento delle forniture vale quanto indicato al 8 11.3.1.5
Le barre sono caratterizzate dal diametro < della barra tonda liscia equipesante, calcolato
nell’ipotesi che la densita dell’acciaio sia pari a 7,85 kg/dm?.
Gli acciai B450C, di cui al § 11.3.2.1, possono essere impiegati in barre di diametro & compreso tra
6 e 40 mm.
Per gli acciai B450A, di cui al § 11.3.2.2 il diametro & delle barre deve essere compreso tra 5 e 10
mm.
L’uso di acciai forniti in rotoli € ammesso, senza limitazioni, per diametri fino a & <16 mm per
B450C e fino a & < 10 mm per B450A.
2.2.3 Reti e tralicci elettrosaldati
Gli acciai delle reti e tralicci elettrosaldati devono essere saldabili.
L’interasse delle barre non deve superare 330 mm.
| tralicci sono dei componenti reticolari composti con barre ed assemblati mediante saldature.
Per le reti ed i tralicci costituiti con acciaio di cui al § 11.3.2.1 gli elementi base devono avere
diametro & che rispetta la limitazione: 6 mm < J <16 mm.
Per le reti ed i tralicci costituti con acciaio di cui al § 11.3.2.2 gli elementi base devono avere
diametro & che rispetta la limitazione: 5 mm < & <10 mm.
Il rapporto tra i diametri delle barre componenti reti e tralicci deve essere:
<& min/ < Max30,6.(11.3.11)
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I nodi delle reti devono resistere ad una forza di distacco determinata in accordo con la norma UNI
EN ISO 15630-2:2004 pari al 25% della forza di snervamento della barra, da computarsi per quella
di diametro maggiore sulla tensione di snervamento pari a 450 N/mm?2. Tale resistenza al distacco
della saldatura del nodo, va controllata e certificata dal produttore di reti e di tralicci secondo le
procedure di qualificazione di seguito riportate.
In ogni elemento di rete o traliccio le singole armature componenti devono avere le stesse
caratteristiche. Nel caso dei tralicci ¢ ammesso 'uso di staffe aventi superficie liscia perché
realizzate con acciaio B450A oppure B450C saldabili.
La produzione di reti e tralicci elettrosaldati puo essere effettuata a partire da materiale di base
prodotto nello stesso stabilimento di produzione del prodotto finito o da materiale di base
proveniente da altro stabilimento.
Nel caso di reti e tralicci formati con elementi base prodotti in altro stabilimento, questi ultimi
pOSsSONo essere costituiti:

a) da acciai provvisti di specifica qualificazione;

b) da elementi semilavorati quando il produttore, nel proprio processo di lavorazione,

conferisca al semilavorato le caratteristiche meccaniche finali richieste dalla norma.

In ogni caso il produttore dovra procedere alla qualificazione del prodotto finito, rete o traliccio,
secondo le procedure di cui al § 11.3.2.11.
Ogni pannello o traliccio deve essere inoltre dotato di apposita marchiatura che identifichi il
produttore della rete o del traliccio stesso.
La marchiatura di identificazione pud essere anche costituita da sigilli o etichettature metalliche
indelebili con indicati tutti i dati necessari per la corretta identificazione del prodotto, ovvero da
marchiatura supplementare indelebile. In ogni caso la marchiatura deve essere identificabile in
modo permanente anche dopo annegamento nel calcestruzzo.
Laddove non fosse possibile tecnicamente applicare su ogni pannello o traliccio la marchiatura
secondo le modalita sopra indicate, dovra essere comunque apposta su ogni pacco di reti o tralicci
un’apposita etichettatura con indicati tutti i dati necessari per la corretta identificazione del prodotto
e del produttore; in questo caso il Direttore dei Lavori, al momento dell’accettazione della fornitura
in cantiere deve verificare la presenza della predetta etichettatura.
Nel caso di reti e tralicci formati con elementi base prodotti nello stesso stabilimento, ovvero in
stabilimenti del medesimo produttore, la marchiatura del prodotto finito puo coincidere con la
marchiatura dell’elemento base, alla quale puo essere aggiunto un segno di riconoscimento di ogni

singolo stabilimento.




Relazione sui materiali

2.2.4 Controlli di accettazione in cantiere.

I controlli di accettazione in cantiere sono obbligatori, devono essere effettuati entro 30 giorni dalla
data di consegna del materiale e devono essere campionati, nell’ambito di ciascun lotto di
spedizione, con le medesime modalita contemplate nelle prove a carattere statistico di cui al
811.3.2.10.1.2, in ragione di 3 spezzoni, marchiati, di uno stesso diametro, scelto entro ciascun
lotto, sempre che il marchio e la documentazione di accompagnamento dimostrino la provenienza
del materiale da uno stesso stabilimento. In caso contrario i controlli devono essere estesi ai lotti
provenienti da altri stabilimenti.

| valori di resistenza ed allungamento di ciascun campione, accertati in accordo con il §11.3.2.3, da
esequirsi comunque prima della messa in opera del prodotto riferiti ad uno stesso diametro, devono

essere compresi fra i valori massimi e minimi riportati nella tabella seguente:

Caratteristica

Valore limite

NOTE

425 N/mm~

(450 — 25) N/mm’”

f, minimo

f, massimo 572 N/mm’ [450 x (1,25+0,02)] N/mm’

A, minimo = 6,0% per acciaiB450C

A, minimo =2,0% per acciai B450A
Rottura/snervamento L13<fi/f,<1,37 per acciai B450C
Rottura/snervamento f,= 1,03 per acciai B450A

Piegamento/raddrizzamento

assenza di cricche

per tutti

Questi limiti tengono conto della dispersione dei dati e delle variazioni che possono intervenire tra
diverse apparecchiature e modalita di prova.

Nel caso di campionamento e prova in cantiere, che deve essere effettuata entro 30 giorni dalla data
di consegna del materiale in cantiere, qualora la determinazione del valore di una quantita fissata
non sia conforme al valore di accettazione, il valore dovra essere verificato prelevando e provando
tre provini da prodotti diversi nel lotto consegnato.

Se un risultato € minore del valore, sia il provino che il metodo di prova devono essere esaminati
attentamente. Se nel provino é presente un difetto o si ha ragione di credere che si sia verificato un
errore durante la prova, il risultato della prova stessa deve essere ignorato. In questo caso occorrera
prelevare un ulteriore (singolo) provino.

Se i tre risultati validi della prova sono maggiori o uguali del prescritto valore di accettazione, il
lotto consegnato deve essere considerato conforme.

Se i criteri sopra riportati non sono soddisfatti, 10 ulteriori provini devono essere prelevati da
prodotti diversi del lotto in presenza del produttore o suo rappresentante che potra anche assistere

all’esecuzione delle prove presso un laboratorio di cui all’art. 59 del DPR n. 380/2001.

10
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Il lotto deve essere considerato conforme se la media dei risultati sui 10 ulteriori provini & maggiore
del valore caratteristico e i singoli valori sono compresi tra il valore minimo e il valore massimo
secondo quanto sopra riportato.

In caso contrario il lotto deve essere respinto e il risultato segnalato al Servizio Tecnico Centrale.

Il prelievo dei campioni va effettuato a cura del Direttore dei Lavori o di tecnico di sua fiducia che
deve assicurare, mediante sigle, etichettature indelebili, ecc., che i campioni inviati per le prove al
laboratorio incaricato siano effettivamente quelli da lui prelevati.

Qualora la fornitura, di elementi sagomati o assemblati, provenga da un Centro di trasformazione, il
Direttore dei Lavori, dopo essersi accertato preliminarmente che il suddetto Centro di
trasformazione sia in possesso di tutti i requisiti previsti al § 11.3.1.7, pu0 recarsi presso il
medesimo Centro di trasformazione ed effettuare in stabilimento tutti i controlli di cui sopra. In tal
caso il prelievo dei campioni viene effettuato dal Direttore tecnico del centro di trasformazione
secondo le disposizioni del Direttore dei Lavori; quest’ultimo deve assicurare, mediante sigle,
etichettature indelebili, ecc., che i campioni inviati per le prove al laboratorio incaricato siano
effettivamente quelli da lui prelevati, nonché sottoscrivere la relativa richiesta di prove. La
domanda di prove al Laboratorio autorizzato deve essere sottoscritta dal Direttore dei Lavori e deve
contenere indicazioni sulle strutture interessate da ciascun prelievo.

In caso di mancata sottoscrizione della richiesta di prove da parte del Direttore dei Lavori, le
certificazioni emesse dal laboratorio non possono assumere valenza ai sensi del presente decreto e
di cio ne deve essere fatta esplicita menzione sul certificato stesso.

| certificati emessi dai laboratori devono obbligatoriamente contenere almeno:

- I’identificazione del laboratorio che rilascia il certificato;

- una identificazione univoca del certificato (numero di serie e data di emissione) e di ciascuna

sua pagina, oltre al numero totale di pagine;

- I’identificazione del committente dei lavori in esecuzione e del cantiere di riferimento;

- il nominativo del Direttore dei Lavori che richiede la prova;

- la descrizione e I’identificazione dei campioni da provare;

- la data di ricevimento dei campioni e la data di esecuzione delle prove;

- I’identificazione delle specifiche di prova o la descrizione del metodo o procedura adottata, con
I’indicazione delle norme di riferimento per I’esecuzione della stessa;

- le dimensioni effettivamente misurate dei campioni;

- i valori delle grandezze misurate e 1’esito delle prove di piegamento.
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| certificati devono riportare, inoltre, 1’indicazione del marchio identificativo rilevato a cura del
laboratorio incaricato dei controlli, sui campioni da sottoporre a prove. Ove i campioni fossero
sprovvisti di tale marchio, oppure il marchio non dovesse rientrare fra quelli depositati presso il
Servizio Tecnico Centrale, le certificazioni emesse dal laboratorio non possono assumere valenza ai

sensi delle presenti norme e di cio ne deve essere fatta esplicita menzione sul certificato stesso.
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3 Acciai per strutture metalliche e per strutture composte

Per la realizzazione di strutture metalliche e di strutture composte si dovranno utilizzare acciai
conformi alle norme armonizzate della serie UNI EN 10025 (per i laminati), UNI EN 10210 (per i
tubi senza saldatura) e UNI EN 10219-1 (per i tubi saldati), recanti la Marcatura CE, cui si applica il
sistema di attestazione della conformita 2+, e per i quali si rimanda a quanto specificato al punto A
del §11.1

Per gli acciai di cui alle norme armonizzate UNI EN 10025, UNI EN 10210 ed UNI EN 10219-1, in
assenza di specifici studi statistici di documentata affidabilita, ed in favore di sicurezza, per i valori
delle tensioni caratteristiche di snervamento fyk e di rottura ftk da utilizzare nei calcoli si assumono
i valori nominali fy= ReH e ft = Rm riportati nelle relative norme di prodotto.

Per i prodotti per cui non sia applicabile la marcatura CE, si rimanda a quanto specificato al punto B
del 811.1 e si applica la procedura di cui al § 11.3.4.11.

Per I’accertamento delle caratteristiche meccaniche indicate nel seguito, il prelievo dei saggi, la
posizione nel pezzo da cui essi devono essere prelevati, la preparazione delle provette e le modalita
di prova devono rispondere alle prescrizioni delle norme UNI EN 1SO 377:1999, UNI 552:1986,
EN 10002-1:2004, UNI EN 10045-1:1992

In sede di progettazione si possono assumere convenzionalmente i seguenti valori nominali delle
proprieta del materiale:

modulo elastico E = 210.000 N/mm2

modulo di elasticita trasversale G = E /[2 (1 + v)] N/mm2

coefficiente di Poisson v =0,3

coefficiente di espansione termica lineare o = 12 x 10-6 per °C-1

(per temperature fino a 100 °C)

densita p = 7850 kg/m3

Sempre in sede di progettazione, per gli acciai di cui alle norme europee EN 10025, EN 10210 ed
EN 10219-1, si possono assumere nei calcoli i valori nominali delle tensioni caratteristiche di
snervamento fyk e di rottura ftk riportati nelle tabelle seguenti.
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Tabella 11.3.IX — Laminati a caldo con profili a sezione aperta

Norme e qualita

Spessore nominale dell’ elemento

degli acciai t < 40 mm 40 mm < t = 80 mm
£y [Mimm fiy [N/mm ] fyg [N/mim ] £y [N/mm™]
UNIEN 10025-2
S 235 233 360 215 360
275 275 430 35 410
5335 353 310 335 470
S 430 440 350 420 350
UNIEN 10025-3
S 275 N/NL 275 390 235 370
355 N/NL 353 480 335 470
S 420 N/NL 420 320 390 320
S 460 N/NL 460 540 430 340
UNIEN 10025-4
S 275 M/ML 275 370 233 360
S 355 M/ML 353 470 335 450
S 420 M/ML 420 320 390 300
S 460 M/ML 460 340 430 330
UNIEN 10025-5
S2I3W 233 360 215 340
S333W 33 310 335 490

Tabella 11.3.X - Laminati a calde con profili a sezione cava

Norme e gualita

Spessore nominale dell’elemento

degli acciat t < 40 mm 40mm=<t= 80 mm

fia [N/mm™] £ [N/mm"] fp [N/mm ] fiy [M¥/mm]
UNIEN 10210-1
S235H 233 360 215 340
S275H 275 430 235 410
S335H 335 510 335 490
5273 NHNLH 275 390 235 370
S 335 NHNLH 335 490 335 470
S 420 NHNLH 420 340 300 520
S 460 NHNLH 460 360 0 350
UNIEN 10219-1
S235H 233 360
S275H 275 430
§335H 333 510
5275 NHNLH 275 370
S 335 NHNLH 335 470
S 275 MEHMLH 275 360
S 3535 MEHMLH 335 470
S 420 MEMLH 420 500
S460 MEMLH 460 330

3.1 Accial laminati

Gli acciai laminati di uso generale per la realizzazione di strutture metalliche e per le strutture

composte comprendono:

Prodotti lunghi
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- laminati mercantili (angolari, L, T, piatti e altri prodotti di forma);
- travi ad ali parallele del tipo HE e IPE, travi IPN;

- laminati ad U

Prodotti piani

- lamiere e piatti

- nastri

Profilati cavi

- tubi prodotti a caldo

Prodotti derivati

- travi saldate (ricavate da lamiere o da nastri a caldo);

- profilati a freddo (ricavati da nastri a caldo);

- tubi saldati (cilindrici o di forma ricavati da nastri a caldo);
- lamiere grecate (ricavate da nastri a caldo)

Controlli sui prodotti laminati

I controlli sui laminati verranno eseguiti secondo le prescrizioni di cui al § 11.3.4.10.

Fornitura dei prodotti laminati

Per la documentazione di accompagnamento delle forniture vale quanto indicato al § 11.3.1.5

3.2 Bulloni e Chiodi

I bulloni - conformi per le caratteristiche dimensionali alle norme UNI EN 1SO 4016:2002 e UNI
5592:1968 devono appartenere alle sotto indicate classi della norma UNI EN ISO 898-1:2001,

associate nel modo indicato nella Tab. 11.3.XI1.
Tabella 11 3.XII.a

Normali Ad alta resistenza
Vite 46 56 6.8 2.8 109
Dado 4 5 B b 10

Le tensioni di snervamento fyb e di rottura ftb delle viti appartenuti alle classi indicate nella

precedente tabella 11.3.XIl.a sono riportate nella seguente tabella 11.3.XI1.b:

Tabella 11.3.XILL

Classe 16 5.6 6.8 5.8 10.9
£ (N/mm®) 240 300 480 649 900
£, (N/mm°) 400 500 600 200 1000
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3.3 Saldature

Classi delle saldature

Si distinguono due classi.

a) | classe: giunti effettuati con elettrodi di qualita 3 0 4 secondo UNI 5132 o con altri procedimenti
qualificati di saldatura equivalenti e realizzati con accurata eliminazione di ogni difetto al vertice
prima di effettuare la ripresa o la seconda saldatura. Essi devono soddisfare ovunque 1’esame
radiografico secondo gli standard della collezione di radiografie dell’lIW (International Institute of
Welding) o un esame con ultrasuoni che accerti la presenza di difetti non maggiori di quelli
ammessi per le radiografie.

b) Il classe: giunti effettuati con elettrodi di qualita 2, 3 0 4 secondo UNI 5132 o con altri
procedimenti di saldatura equivalenti, ritenuti comunque non idonei a superare gli esami richiesti
per la | classe.

Tipologie dei collegamenti

Si distinguono le saldature a piena penetrazione e le saldature a cordoni d’angolo. I collegamenti a
piena penetrazione sono richiesti in tutte le unioni di testa e in quelle a T dove siano previste azioni
normali all’asse del giunto e in special modo di trazione; in ragione degli spessori collegati e delle
possibilita operative offerte dalla dimensione e dislocazione del pezzo, sono da prevedersi le
preparazioni dei lembi da saldare (figura seguente). | collegamenti a cordoni d’angolo sono
impiegati in tutte le unioni impegnate a taglio e dove le azioni normali all’asse del giunto sono
secondarie o trascurabili.

Saldature a piena penetrazione

Devono essere previsti di | classe i giunti testa a testa di maggior importanza appartenenti a
membrature tese esposte a temperature minori di 0°C. Nel caso di elementi di spessore diverso,
sollecitati normalmente al giunto, I’elemento di spessore maggiore deve essere rastremato.
Saldature a cordoni d ’angolo

Negli attacchi di estremita di aste sollecitate da forza normale, realizzati soltanto con cordoni
d’angolo paralleli all’asse di sollecitazione, la lunghezza minima dei cordoni stessi deve essere pari

a 15 volte lo spessore. La saldatura a tratti non ¢ ammessa per cordoni d’angolo.
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Tipi di collegamento

a?s:l:h

1} Bordi o contatte fino o
= 28 + 3 mm

! || S_1h

2) Bordi staccali verticali

per h = 3 + 5 mm

c=h—-2mm

=]

I
o —

3} Bordi stoccati verticali
lamiere sostenufe per
h =

c=h =1

J+ 5 mm

mm

NZa T
e

4) Bordi a V

10+ 20 mm
¢ =2 mm d =3 mm
d=0 per h = 3 + 10 mm

d=3F par h = 11 + 20 mm,
necessoric ripreso ol rovescio

per h =

5) Bordi o X

per i = 10 + 40 mm

c =2 = 3 mm

1/2h

1/2h

&) Preparazione o U
per h = 20 + 30 mm

La riprese o rovescio &'
recessana. Riduce §
volume depasto

7) Preparazione a bicchiere
per b = 20 = 30 mm

Lo ripreso & necessaria.
Riduce Il volume deposio e

facilite Vingresse dell"slettrodo

Tl
N7

A
1/3h

S
Sopratesia

&) Giunte o doppio U
per h =

30 = 50 mm

Consigliabile §Il tipa
simumetrice se

eseguita in piano

8] Preparazions @ mezzo V
par h = 5 + 30 mm

10) Preparazione a K
per h = 10 + J0 mm

dy

11) Coprigiunte semplice

iy

Ty

12) Ricoprimento semplice
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3.4 Controlli di accettazione in cantiere

I controlli in cantiere, demandati al Direttore dei Lavori, sono obbligatori e devono essere eseguiti
secondo le medesime indicazioni di cui al precedente § 11.3.3.5.3, effettuando un prelievo di
almeno 3 saggi per ogni lotto di spedizione, di massimo 30 t.

Qualora la fornitura, di elementi lavorati, provenga da un Centro di trasformazione, il Direttore dei
Lavori, dopo essersi accertato preliminarmente che il suddetto Centro di trasformazione sia in
possesso di tutti i requisiti previsti al § 11.3.1.7, pud recarsi presso il medesimo Centro di
trasformazione ed effettuare in stabilimento tutti i controlli di cui sopra. In tal caso il prelievo dei
campioni viene effettuato dal Direttore Tecnico del Centro di trasformazione secondo le
disposizioni del Direttore dei Lavori; quest’ultimo deve assicurare, mediante sigle, etichettature
indelebili, ecc., che i campioni inviati per le prove al laboratorio incaricato siano effettivamente
quelli da lui prelevati, nonché sottoscrivere la relativa richiesta di prove.

Per le modalit a di prelievo dei campioni, di esecuzione delle prove e di compilazione dei certificati

valgono le medesime disposizioni di cui al precedente § 11.3.3.5.3

IL TECNICO
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