COMUNE DI SALASSA
REALIZZAZIONE DI UN NUOVO LOTTO DI LOCULI CIMITERIALI
PROGETTO ESECUTIVO STRUTTURALE

CITTA METROPOLITANA di TORINO COMUNE di SALASSA

RELAZIONE SUI MATERIALI
(ai sensi del Cap. 10 del D.M. Infrastrutture 14/01 /2008, del Cap. 10 c. 1.1 ed 1.2 della Circolare C. S. LLPP.
02/02/2009 n. 167 e dell'art. 65 del D.P.R. 6 giugno 2001 n. 380)

PREMESSA
Per l'identificazione e qualificazione dei materiali utilizzati in cantiere il riferimento & alle prescrizioni contenute nel
Cap.11 del D.M. Infrastrutture 14/01/2008 e nel Cap. 11 della Circolare C.S. LLPP 02/02/2009 n. 167.

CARATTERISTICHE DEI MATERIALI

CALCESTRUZZO

Classe 25/30
Resistenza caratteristica cubica (Rck) 30 N/mm?
Resistenza caratteristica a compressione (fck) 25.00 N/mm?
Resistenza media a trazione (fcim) 2.56 N/mm?
Resistenza media a trazione (per flessione) (fcim) 3.08 N/mm?
Resistenza caratteristica a trazione minima (few) 1.80 N/mm?
Resistenza caratteristica a trazione massima (fcu) 3.33 N/mm?
Fattore di sicurezza parziale del cls (ygc) 15
Coefficiente per carichi di lunga durata (0cc) 0.85
Resistenza di calcolo a compressione (fcq) 14.17 N/mm?
Resistenza di calcolo a trazione (fcid) 1.2 N/mm?
Tensione di aderenza (fuq) 2.69 N/mm?
Tensione di aderenza in zona tesa (foq) 1.80 N/mm?
Modulo elastico istantaneo (Ec) 31476 N/mm?
Rapporto di Poisson (v) 0.2

Modulo elastico a trazione (Ec) 15738 N/mm?
Calcolo o; SLE 15

ACCIAIO B450C
Tensione caratteristica di snervamento (fyk) 450 N/mm?
Fattore di sicurezza parziale (ys) 1.15
Resistenza di calcolo (fyq) 391 N/mm?
Modulo Elastico (Es) 2060000 N/mm?
Calcolo SLE oy 360

LEGNO GL24h (EN 1194)
Tensione caratteristica a flessione (fimk) 24 N/mm?
Tensione caratteristica a trazione parallela alle fibre (fiox) 16,5 N/mm?
Tensione caratteristica a trazione perpend. alle fibre (figox) 0,4 N/mm’a
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Tensione caratteristica a compressione parallela alle fibre (fcox)
Tensione caratteristica a compressione perpend. alle fibre (fcoox)
Tensione caratteristica a taglio (fu)

Modulo di elasticita parallelo alle fibore medio (Eomean)

Modulo di elasticita parallelo alle fibre (Eo,gs)

Modulo di elasticita perpend. alle fibre medio (Esomean)

Modulo di taglio medio (Gmean)

Massa volumica (pk)

LEGNO

Tensione caratteristica a flessione (fimk)

Tensione caratteristica a trazione parallela alle fibre (fiok)
Tensione caratteristica a trazione perpend. alle fibre (fiook)
Tensione caratteristica a compressione parallela alle fibre (fcox)
Tensione caratteristica a compressione perpend. alle fibre (feoox)
Tensione caratteristica a taglio (fu)

Modulo di elasticita parallelo alle fibre medio (Eomean)

Modulo di elasticita parallelo alle fibre (Eo,gs)

Modulo di elasticita perpend. alle fibre medio (Esomean)

Modulo di taglio medio (Gmean)

Massa volumica (pk)

ACCIAIO PER CARPENTERIA

24 N/mm?
2,7 N/mm?
2,7 N/mm?
11,6 KN/mm?
9,4 KN/mm?
0,39 KN/mm?®
0,72 KN/mm?®
380 Kg/m®

C24 (UNI EN 338)

24 N/mm?
14 N/mm?
0,5 N/mm‘a
21 N/mm?
2,5 N/mm?
2,5 N/mm?
11 KN/mm?
7,4 KN/mm?
0,37 KN/mm?®
0,69 KN/mm?
350 Kg/m®

Acciaio per carpenteria laminato a caldo — caratteristiche materiali e tensioni caratteristiche

IDENTIFICAZIONE: ACCIAIO PER CARPENTERIA LAMINATO A CALDO

Norma di riferimento: D.M. 14/01/08 § 11.3.4 e UNI EN 10025

CLASSE ACCIAIO S235JR S275JR S355JR
Classificazione secondo DM 19/01/96 (Fe360B) (Fe430B) (Fe510B)
Composizione Chimica Conforme a UNI EN 10025

Tensione caratteristica di rottura f tk 2360 2430 2510 N/mm?
Tensione caratteristica di snervamento f yk 2235 2275 2355 N/mm?
Specifiche per acciai da carpenteria in zona sismic  a

Tensione massima di snervamento f yk max/f yk <1.20 <1.20 <1.20
Coefficiente di sovra-resistenza ¥ ra=fy,m/f yk 1.20 1.15 <1.10
Allungamento a rottura A6 220% 220% 220%
Rapporto tra tensione di rottura e tensione di f tk/f yk >1.20 >1.20 >1.20
snhervamento (valori caratteristici)

Resilienza KV Conforme a UNI EN 10025
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Collegamenti bullonati - caratteristiche

IDENTIFICAZIONE: BULLONI

Norma di riferimento: D.M. 14/01/08 § 11.3.4.6 e UNI EN ISO 898-1:2001

Classe Bullone Classe Vite Classe Dado fyb N/mm2 fyb N/mm2
4.6 4.6 4 240 400
NORMALI 5.6 5.6 5 300 500
6.8 6.8 6 480 600
AD ALTA 8.8 8.8 8 649 800
RESISTENZA 10.9 10.9 10 900 1000
ove: f tb valori caratteristici di rif . normativo f yb tensione di snervamento vite

f tb tensione di rottura vite

Collegamenti saldati - caratteristiche

IDENTIFICAZIONE: SALDATURA

Norma di riferimento: D.M. 14/01/08 § 11.3.4.5 e UNI 5132:1974

Tipologia Classe Elettrodi
GIUNTI TESTA A TESTA | Classe classe 304
GIUNTI TESTA A TESTA Il Classe classe 2,304
GIUNTIACROCEOAT | Classe classe 304
A COMPLETA PENETRAZIONE Il Classe classe 2,304
GIUNTI CON CORDONI AD ANGOLO classe 2,304
CALCESTRUZZO

Specifiche per il calcestruzzo (punto 11.2.1 N.T.C )

Le specifiche riguardanti il calcestruzzo da utilizzarsi in cantiere nei getti si sostanziano nell'indicazione (sugli elaborati
progettuali) della classe di resistenza, della classe di consistenza e del diametro massimo dell’aggregato. Per cid che
concerne la composizione del calcestruzzo, i processi di maturazione e le procedure di posa in opera il riferimento € alla
norma UNI ENV 13670-1:2001 ed alle Linee Guida per la messa in opera del calcestruzzo strutturale e per la valutazione
delle caratteristiche meccaniche del calcestruzzo pubblicate dal Servizio Tecnico Centrale del Consiglio Superiore dei

Lavori Pubblici.

Valutazione preliminare della resistenza (punto 11. 2.3 N.T.C.)

Il costruttore, prima dell'inizio della costruzione dovra 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
comungue responsabile della qualita del calcestruzzo, che sara controllata dal Direttore dei Lavori, secondo le procedure
di cui al paragrafo 11.2.5 del D.M. Infrastrutture 14/01/2008

Controllo di accettazione (punto 11.2.5 N.T.C.)

Si prescrive il controllo di accettazione di tipo A riferito ad un quantitativo di miscela omogenea non maggiore di 300 m?.
Il prelievo dei provini per il controllo di accettazione andra eseguito alla presenza del Direttore dei Lavori o di un tecnico
di sua fiducia che provveda alla redazione di apposito verbale di prelievo e disponga l'identificazione dei provini
mediante sigle, etichettature indelebili; la certificazione effettuata dal laboratorio prove materiali dovra riportare

riferimento a tale verbale. La domanda di prove al laboratorio dovra essere sottoscritta dal Direttore dei Lavori e dovra
. ]
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contenere precise indicazioni sulla posizione delle strutture interessate da ciascun prelievo. Le prove non richieste dal
Direttore dei Lavori non potranno fare parte dell'insieme statistico che serve per la determinazione della resistenza
caratteristica del materiale. Le prove a compressione dovranno essere eseguite conformemente alle norme UNI EN
12390-3:2003.

Il controllo di accettazione sara positivo ed il quantitativo di calcestruzzo accettato se risultano verificate le
disuguaglianze seguenti:

R1> Rck- 3,5

Rm > Rck + 3,5

(N° prelievi: 3)

Ove:

Rm = resistenza media dei prelievi (N/mmz)

R1 = minore valore di resistenza dei prelievi (N/mmz)

Prescrizioni relative al calcestruzzo confezionato ¢ on processo industrializzato (punto 11.2.8 N.T.C. )

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 presenti 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. 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 allimpiego. 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 ISO 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 dovranno 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, dovra
comprendere I'esistenza e I'applicazione di un sistema di controllo della produzione dellimpianto, 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 € 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 paragrafo 11.2.5 e ricevere, prima dell'inizio della fornitura, copia della certificazione del controllo di processo
produttivo. Per produzioni di calcestruzzo inferiori a 1500 m? di miscela omogenea, effettuate direttamente in cantiere,
mediante processi di produzione temporanei e non industrializzati, la stessa dovra essere confezionata sotto la diretta
responsabilita del costruttore. Il Direttore dei Lavori dovra avere, prima dell'inizio delle forniture, evidenza documentata
dei criteri e delle prove che hanno portato alla determinazione della resistenza caratteristica di ciascuna miscela

omogenea di conglomerato, cosi come indicato al paragrafo 11.2.3.

Componenti del calcestruzzo (punto 11.2.9 N.T.C.)
Leganti
Dovranno impiegarsi esclusivamente i leganti idraulici previsti dalle disposizioni vigenti in materia, dotati di certificato di

conformita - rilasciato da un organismo europeo notificato - ad una norma armonizzata della serie UNI EN 197 ovvero ad
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uno specifico Benestare Tecnico Europeo (ETA), purche idonei allimpiego previsto nonche, per quanto non in contrasto,
conformi alle prescrizioni di cui alla Legge 26/05/1965 n.595. E escluso I'impiego di cementi alluminosi.

Aggregati

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 nhorma europea armonizzata UNI EN 12620 e,
per gli aggregati leggeri, alla norma europea armonizzata UNI EN 13055-1.

E consentito I'uso di aggregati grossi provenienti da riciclo, secondo i limiti di cui alla Tab. 11.2.1ll riportata al punto
11.2.9. del D.M. Infrastrutture 14/01/08, a condizione che la miscela di calcestruzzo confezionata con aggregati riciclati,
venga preliminarmente qualificata e documentata attraverso idonee prove di laboratorio. Per tali aggregati, le prove di
controllo di produzione in fabbrica di cui ai prospetti H1, H2 ed H3 dell’annesso ZA della norma europea armonizzata
UNI EN 12620, per le parti rilevanti, devono essere effettuate ogni 100 tonnellate di aggregato prodotto e, comunque,
negli impianti di riciclo, per ogni giorno di produzione. Per quanto riguarda gli eventuali controlli di accettazione da
effettuarsi a cura del Direttore dei Lavori, questi sono finalizzati almeno alla determinazione delle caratteristiche tecniche
riportate nella Tab. 11.2.1V. | metodi di prova da utilizzarsi sono quelli indicati nelle Norme Europee Armonizzate citate, in

relazione a ciascuna caratteristica.

Durabilita (punto 11.2.11 N.T.C.)

Per garantire la durabilita delle strutture in calcestruzzo armato ordinario o precompresso, esposte all'azione
dell'ambiente, si dovranno adottare i provvedimenti atti a limitare gli effetti di degrado indotti dall'attacco chimico, fisico e
derivante dalla corrosione delle armature e dai cicli di gelo e disgelo. A tal fine in fase di progetto sono state valutate
opportunamente le condizioni ambientali del sito ove sorgera la costruzione e quelle di impiego, al fine di fissare le
caratteristiche del calcestruzzo da impiegare (composizione e resistenza meccanica), i valori del copriferro e le regole di
maturazione. Al fine di ottenere la prestazione richiesta in funzione delle condizioni ambientali, nonché per la definizione
della relativa classe, si & fatto riferimento alle indicazioni contenute nelle Linee Guida sul calcestruzzo strutturale edite
dal Servizio Tecnico Centrale del Consiglio Superiore dei Lavori Pubblici ovvero alle norme UNI EN 206-1:2006 ed UNI
11104:2004.

ACCIAIO

Specifiche per I'acciaio

Tutti gli acciai destinati all'utilizzo come armature per cemento armato ordinario devono essere prodotti con un sistema
permanente di controllo interno della produzione in stabilimento che deve assicurare il mantenimento dello stesso livello
di affidabilita nella conformita del prodotto finito, indipendentemente dal processo di produzione. Fatto salvo quanto
disposto dalle norme europee armonizzate, ove applicabili, il sistema di gestione della qualita del prodotto che
sovrintende al processo di fabbricazione deve essere predisposto in coerenza con la norma UNI EN ISO 9001:2000 e
certificato da parte di un organismo terzo indipendente, di adeguata competenza ed organizzazione, che opera in
coerenza con le norme UNI CEI EN ISO/IEC 17021:2006. Ai fini della certificazione del sistema di gestione della qualita
del processo produttivo il produttore e I'organismo di certificazione di processo potranno fare utile riferimento alle
indicazioni contenute nelle relative norme disponibili UNI EN 10080:2005, della serie UNI EN 10025:2005, UNI EN
10210:2006 e UNI EN 10219:2006. Quando non sia applicabile la marcatura CE, ai sensi del DPR n. 246/93 di
recepimento della direttiva 89/106/CEE, la valutazione della conformita del controllo di produzione in stabilimento e del
prodotto finito & effettuata attraverso la procedura di qualificazione di seguito indicata. Il Servizio Tecnico Centrale della
Presidenza del Consiglio Superiore dei lavori pubblici € I'organismo abilitato al rilascio dell'attestato di qualificazione per
gli acciai di cui sopra. Il Servizio Tecnico Centrale verifica la completezza e congruita della documentazione presentata e
procede a una verifica documentale preliminare della idoneita dei processi produttivi e del Sistema di Gestione della

Qualita nel suo complesso. Se tale verifica preliminare ha esito positivo, il Servizio Tecnico Centrale potra effettuare una
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verifica ispettiva presso lo stabilimento di produzione. Il risultato della Verifica Documentale Preliminare unitamente al

risultato della Verifica Ispettiva saranno oggetto di successiva valutazione da parte del Servizio Tecnico Centrale per la

necessaria ratifica e notifica al produttore. In caso di esito positivo il Produttore potra proseguire nella Procedura di

Qualificazione del Prodotto. In caso negativo saranno richieste al Produttore le opportune azioni correttive che dovranno

essere implementate.

La Procedura di Qualificazione del Prodotto continua con:

« l'esecuzione delle Prove di Qualificazione a cura di un Laboratorio di cui all’art. 59 del DPR n. 380/2001 incaricato
dal Servizio Tecnico Centrale su proposta del produttore;

« linvio dei risultati delle prove di qualificazione, da sottoporre a giudizio di conformita al Servizio Tecnico Centrale,
da parte del laboratorio incaricato di cui all’art. 59 del DPR n. 380/2001;

¢« in caso di giudizio positivo il Servizio Tecnico Centrale provvede al rilascio dell’Attestato di Qualificazione al
produttore e inserisce il Produttore nel Catalogo Ufficiale dei Prodotti Qualificati che sara reso pubblicamente
disponibile;

Il prodotto pud essere immesso sul mercato solo dopo il rilascio dell’Attestato di Qualificazione. La qualificazione ha

validita 5 (cinque) anni.

Identificazione e rintracciabilita dei prodotti qua lificati (punto 11.3.1.4 N.T.C.)

Ciascun prodotto qualificato deve costantemente essere riconoscibile per quanto concerne le caratteristiche qualitative e
riconducibile allo stabilimento di produzione tramite marchiatura indelebile depositata presso il Servizio Tecnico Centrale,
dalla quale risulti, in modo inequivocabile, il riferimento all’Azienda produttrice, allo Stabilimento, al tipo di acciaio ed alla
sua eventuale saldabilita. Ogni prodotto deve essere marchiato con identificativi diversi da quelli di prodotti aventi
differenti caratteristiche, ma fabbricati nello stesso stabilimento e con identificativi differenti da quelli di prodotti con
uguali caratteristiche ma fabbricati in altri stabilimenti, siano essi o0 meno dello stesso produttore. La marchiatura deve
essere inalterabile nel tempo e senza possibilita di manomissione. Comunque, per quanto possibile, anche in relazione
all'uso del prodotto, il produttore é tenuto a marchiare ogni singolo pezzo. Ove cio non sia possibile, per la specifica
tipologia del prodotto, la marchiatura deve essere tale che prima dellapertura dell'eventuale ultima e piu piccola
confezione (fascio, bobina, rotolo, pacco, ecc.) il prodotto sia riconducibile al produttore, al tipo di acciaio nonché al lotto
di produzione e alla data di produzione. Tenendo presente che I'elemento determinante della marchiatura e costituito
dalla sua inalterabilita nel tempo e, dalla impossibilita di manomissione, il produttore deve rispettare le modalita di
marchiatura dichiarate nella documentazione presentata al Servizio Tecnico Centrale e deve comunicare
tempestivamente eventuali modifiche apportate. La mancata marchiatura, la non corrispondenza a quanto depositato o
la sua illeggibilita, anche parziale, rendono il prodotto non impiegabile. Qualora, sia presso gli utilizzatori, sia presso i
commercianti, I'unita marchiata (pezzo singolo o fascio) venga scorporata, per cui una parte, o il tutto, perda I'originale
marchiatura del prodotto € responsabilita sia degli utilizzatori sia dei commercianti documentare la provenienza mediante
i documenti di accompagnamento del materiale e gli estremi del deposito del marchio presso il Servizio Tecnico
Centrale. Nel primo caso i campioni destinati al laboratorio incaricato delle prove di cantiere devono essere
accompagnati dalla sopraindicata documentazione e da una dichiarazione di provenienza rilasciata dal Direttore dei
Lavori, quale risulta dai documenti di accompagnamento del materiale. | produttori ed i successivi intermediari devono
assicurare una corretta archiviazione della documentazione di accompagnamento dei materiali garantendone la
disponibilita per almeno 10 anni. Ai fini della rintracciabilita dei prodotti, il costruttore deve inoltre assicurare la
conservazione della medesima documentazione, unitamente a marchiature o etichette di riconoscimento, fino al
completamento delle operazioni di collaudo statico. Tutti i certificati relativi alle prove meccaniche degli acciai, sia in
stabilimento che in cantiere o nel luogo di lavorazione, devono riportare l'indicazione del marchio identificativo, rilevato a
cura del laboratorio incaricato dei controlli, sui campioni da sottoporre a prove. Ove i campioni fossero sprowvisti di tale

marchio, oppure il marchio non dovesse rientrare fra quelli depositati presso il Servizio Tecnico Centrale le certificazioni
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emesse dal laboratorio non possono assumere valenza ai sensi delle presenti Norme e di cio ne deve essere fatta
esplicita menzione sul certificato stesso. In tal caso il materiale non puo essere utilizzato ed il Laboratorio incaricato &

tenuto ad informare di cio il Servizio Tecnico Centrale.

Forniture e documentazione di accompagnamento (pun to 11.3.1.5 N.T.C))

Tutte le forniture di acciaio, per le quali non sussista I'obbligo della Marcatura CE, dovranno essere accompagnate dalla
copia dell'attestato di qualificazione del Servizio Tecnico Centrale. L'attestato pud essere utilizzato senza limitazione di
tempo. Il riferimento a tale attestato dovra essere riportato sul documento di trasporto. Le forniture effettuate da un
commerciante intermedio dovranno 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, €
tenuto a verificare quanto sopra indicato ed a rifiutare le eventuali forniture non conformi, ferme restando le

responsabilita del produttore.

Centri di trasformazione (punto 11.3.1.7 N.T.C.)

Si definisce Centro di trasformazione un impianto esterno alla fabbrica e/o al cantiere, fisso o mobile, che riceve dal
produttore di acciaio elementi base (barre o rotoli, reti, lamiere o profilati, profilati cavi, ecc.) e confeziona elementi
strutturali direttamente impiegabili in cantiere, pronti per la messa in opera o per successive lavorazioni. Il Centro di
trasformazione puo ricevere e lavorare solo prodotti qualificati all’origine, accompagnati dalla documentazione prevista al
punto 11.3.1.5. Particolare attenzione dovra essere posta nel caso in cui nel centro di trasformazione, vengano utilizzati
elementi base, comunque qualificati, ma provenienti da produttori differenti, attraverso specifiche procedure
documentate che garantiscano la rintracciabilita dei prodotti. Il trasformatore dovra dotarsi di un sistema di controllo della
lavorazione allo scopo di assicurare che le lavorazioni effettuate non comportino alterazioni tali da compromettere le
caratteristiche meccaniche e geometriche dei prodotti originari previste dalle presenti norme. Il sistema di gestione della
qualita del prodotto, che sovrintende al processo di trasformazione, deve essere predisposto in coerenza con la norma
UNI EN ISO 9001:2000 e certificato da parte di un organismo terzo indipendente, di adeguata competenza ed
organizzazione, che opera in coerenza con la norma UNI CEI EN ISO/IEC 17021:2006. Tutti i prodotti forniti in cantiere
dopo l'intervento di un trasformatore devono essere accompagnati da idonea documentazione, specificata nel seguito,
che identifichi in modo inequivocabile il centro di trasformazione stesso. | centri di trasformazione sono identificati, ai
sensi delle presenti Norme, come “luogo di lavorazione” e, come tali, sono tenuti ad effettuare una serie di controlli atti a
garantire la permanenza delle caratteristiche, sia meccaniche che geometriche, del materiale originario. | controlli
devono essere effettuati secondo le disposizioni riportate nel seguito per ciascuna tipologia di acciaio lavorato.
Nell'ambito del processo produttivo deve essere posta particolare attenzione ai processi di piegatura e di saldatura. In
particolare il Direttore Tecnico del centro di trasformazione deve verificare, tramite opportune prove, che le piegature e le
saldature, anche nel caso di quelle non resistenti, non alterino le caratteristiche meccaniche originarie del prodotto. Per i
processi sia di saldatura che di piegatura, si potra fare utile riferimento alla normativa europea applicabile. Per quanto
sopra, e fatto obbligo a tali centri di nominare un Direttore Tecnico dello stabilimento che operera secondo il disposto
dell'art. 64, comma 3, del DPR 380/01. | centri di trasformazione sono tenuti a dichiarare al Servizio Tecnico Centrale la
loro attivita, indicando I'organizzazione, i procedimenti di lavorazione, le massime dimensioni degli elementi base
utilizzati, nonché fornire copia della certificazione del sistema di gestione della qualita che sovrintende al processo di
trasformazione. Ogni centro di trasformazione dovra inoltre indicare un proprio logo o marchio che identifichi in modo
inequivocabile il centro stesso. Nella dichiarazione deve essere indicato I'impegno ad utilizzare esclusivamente elementi
di base qualificati all’'origine. Alla dichiarazione deve essere allegata la nota di incarico al Direttore Tecnico del centro di
trasformazione, controfirmata dallo stesso per accettazione ed assunzione delle responsabilita, ai sensi delle presenti

norme, sui controlli sui materiali. Il Servizio Tecnico Centrale attesta I'avvenuta presentazione della dichiarazione di cui
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sopra. La dichiarazione sopra citata deve essere confermata annualmente al Servizio Tecnico Centrale, con allegata una

dichiarazione attestante che nulla & variato rispetto al precedente deposito, ovvero siano descritte le avvenute variazioni.

Ogni fornitura in cantiere di elementi presaldati, presagomati o preassemblati deve essere accompagnata:

. da dichiarazione, su documento di trasporto, degli estremi dell'attestato di avvenuta dichiarazione di attivita,
rilasciato dal Servizio Tecnico Centrale, recante il logo o il marchio del centro di trasformazione;

dall’attestazione inerente I'esecuzione delle prove di controllo interno fatte eseguire dal Direttore Tecnico del centro di

trasformazione, con 'indicazione dei giorni nei quali la fornitura & stata lavorata.

Qualora il Direttore dei Lavori lo richieda, all'attestazione di cui sopra potra seguire copia dei certificati relativi alle prove

effettuate nei giorni in cui la lavorazione € stata effettuata. Il Direttore dei Lavori & tenuto a verificare quanto sopra

indicato ed a rifiutare le eventuali forniture non conformi, ferme restando le responsabilita del centro di trasformazione.

Della documentazione di cui sopra dovra prendere atto il collaudatore, che riportera, nel Certificato di collaudo, gli

estremi del centro di trasformazione che ha fornito I'eventuale materiale lavorato.

Controlli di accettazione in cantiere (punto 11.3. 2.10.4 N.T.C))
| 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 punto 11.3.2.10.1.2, 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 punto 11.3.2.3, da eseguirsi
comunque prima della messa in opera del prodotto riferiti ad uno stesso diametro, devono essere compresi fra i valori
massimi e minimi riportati di seguito:

«  fy minimo 425 N/mm? (450 — 25) N/mm?®

«  fy massimo 572 N/mm? [450 x (1,25+0,02)] N/mm?®

e Agt minimo = 6,0% per acciaiB450C

e Agt minimo = 2,0% per acciai B450A

. Rottura/snervamento 1,13 < ft / fy < 1,37 per acciai B450C

¢ Rottura/snervamento ft / fy = 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 € 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. 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
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per le prove al laboratorio incaricato siano effettivamente quelli da lui prelevati. Qualora la fornitura, di elementi sagomati
0 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 punto 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 cid ne deve essere fatta esplicita menzione sul certificato stesso. | certificati devono riportare,
inoltre, l'indicazione del marchio identificativo rilevato a cura del laboratorio incaricato dei controlli, sui campioni da
sottoporre a prove. Ove i campioni fossero sprowvisti 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 cid ne deve essere fatta esplicita menzione sul certificato stesso.

LEGNO

Materiali e prodotti a base dilegno (punto 11.7.1 N.T.C))

Le prescrizioni contenute in questo paragrafo si applicano al legno massiccio ed ai prodotti a base di legno per usi
strutturali. A seconda dei tipi di prodotti, ai materiali e prodotti a base di legno per uso strutturale si applicano, i punti
punto A oppure C del paragrafo 11.1. Negli altri casi si applicano, al produttore e al fornitore per quanto di sua
competenza, le prescrizioni di cui al paragrafo 11.7.10. La produzione, fornitura e utilizzazione dei prodotti di legno e dei
prodotti a base di legno per uso strutturale dovranno avvenire in applicazione di un sistema di assicurazione della qualita
e di un sistema di rintracciabilita che copra la catena di distribuzione dal momento della prima classificazione e
marcatura dei singoli componenti e/o semilavorati almeno fino al momento della prima messa in opera. Oltre che dalla
documentazione indicata al pertinente punto del paragrafo 11.1, ovvero nel paragrafo 11.7.10, ogni fornitura deve essere
accompagnata, a cura del produttore, da un manuale contenente le specifiche tecniche per la posa in opera. Il Direttore
dei Lavori € tenuto a rifiutare le eventuali forniture non conformi a quanto sopra prescritto. Il progettista sara tenuto ad
indicare nel progetto le caratteristiche dei materiali secondo le indicazioni di cui al presente capitolo. Tali caratteristiche
devono essere garantite dai fornitori e/o produttori, per ciascuna fornitura, secondo le disposizioni applicabili di cui alla
marcatura CE ovvero di cui al paragrafo 11.7.10. Il Direttore dei Lavori potra inoltre far eseguire ulteriori prove di
accettazione sul materiale pervenuto in cantiere e sui collegamenti, secondo le metodologie di prova indicate nella
presente norma. Sono abilitati ad effettuare le prove ed i controlli, sia sui prodotti che sui cicli produttivi, i laboratori di cui
all'art. 59 del DPR n. 380/2001 e gli organismi di prova abilitati ai sensi del DPR n. 246/93 in materia di prove e controlli

sul legno.

Proprieta dei materiali (punto 11.7.1.1 N.T.C.)

Si definiscono valori caratteristici di resistenza di un tipo di legno i valori del frattile 5% della distribuzione delle
resistenze, ottenuti sulla base dei risultati di prove sperimentali effettuate con una durata di 300 secondi su provini
all'umidita di equilibrio del legno corrispondente alla temperatura di 20 £2°C ed umidita relativa dell’aria del 65 + 5 %. Per
il modulo elastico, si fa riferimento sia ai valori caratteristici di modulo elastico corrispondenti al frattile 5% sia ai valori
medi, ottenuti nelle stesse condizioni di prova sopra specificate. Si definisce massa volumica caratteristica il valore del
frattile 5% della relativa distribuzione con massa e volume misurati in condizioni di umidita di equilibrio del legno alla

temperatura di 20 +2°C ed umidita relativa dell'aria del 65 + 5 %.. Il progetto e la verifica di strutture realizzate con legno
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massiccio, lamellare o con prodotti per uso strutturale derivati dal legno, richiedono la conoscenza dei valori di
resistenza, modulo elastico e massa volumica costituenti il profilo resistente, che deve comprendere almeno quanto

riportato nella Tab. 11.7.1.

Legno massiccio (punto 11.7.2 N.T.C.)

La produzione di elementi strutturali di legno massiccio a sezione rettangolare dovra risultare conforme alla norma
europea armonizzata UNI EN 14081 e, secondo quanto specificato al punto A del paragrafo 11.1, recare la Marcatura
CE. Qualora non sia applicabile la marcatura CE, i produttori di elementi di legno massiccio per uso strutturale, secondo
guanto specificato al punto B del paragrafo 11.1, devono essere qualificati cosi come specificato al paragrafo 11.7.10. Il
legno massiccio per uso strutturale € un prodotto naturale, selezionato e classificato in dimensioni d'uso secondo la
resistenza, elemento per elemento, sulla base delle normative applicabili. | criteri di classificazione garantiscono
all’elemento prestazioni meccaniche minime statisticamente determinate, senza necessita di ulteriori prove sperimentali
e verifiche, definendone il profilo resistente, che raggruppa le proprieta fisico-meccaniche, necessarie per la
progettazione strutturale. La classificazione puo avvenire assegnando all’elemento una Categoria, definita in relazione
alla qualita dell’elemento stesso con riferimento alla specie legnosa e alla provenienza geografica, sulla base di
specifiche prescrizioni normative. Al legname appartenente a una determinata categoria, specie e provenienza, puo
essere assegnato uno specifico profilo resistente, utilizzando le regole di classificazione previste base nelle normative
applicabili. La Classe di Resistenza di un elemento e definita mediante uno specifico profilo resistente unificato, a tal fine
puo farsi utile riferimento alle norme UNI EN 338:2004 ed UNI EN 1912:2005, per legno di provenienza estera, ed UNI
11035:2003 parti 1 e 2 per legno di provenienza italiana. Ad ogni tipo di legno puo essere assegnata una classe di
resistenza se i suoi valori caratteristici di resistenza, valori di modulo elastico e valore caratteristico di massa volumica,
risultano non inferiori ai valori corrispondenti a quella classe. In generale € possibile definire il profilo resistente di un
elemento strutturale anche sulla base dei risultati documentati di prove sperimentali, in conformita a quanto disposto
nella UNI EN 384:2005. Le prove sperimentali per la determinazione di, resistenza a flessione e modulo elastico devono
essere eseguite in maniera da produrre gli stessi tipi di effetti delle azioni alle quali il materiale sara presumibilmente
soggetto nella struttura. Per tipi di legno non inclusi in normative vigenti (emanate da CEN o da UNI), e per i quali sono
disponibili dati ricavati su campioni “piccoli e netti”, € ammissibile la determinazione dei parametri di cui sopra sulla base

di confronti con specie legnose incluse in normative di dimostrata validita

Legno lamellare incollato (punto 11.7.4.1 N.T.C.)

Requisiti di produzione e qualificazione

Gli elementi strutturali di legno lamellare incollato debbono essere conformi alla norma europea armonizzata UNI EN
14080. | produttori di elementi di legno lamellare per uso strutturale, per cui non € ancora obbligatoria la procedura della
marcatura CE ai sensi del DPR 246/93, per i quali si applica il caso B di cui al paragrafo 11.1, devono essere qualificati
cosi come specificato al paragrafo 11.7.10, cui si deve aggiungere quanto segue. Il sistema di gestione della qualita del
prodotto che sovrintende al processo di fabbricazione deve essere predisposto in coerenza con le norme UNI EN ISO
9001:2000 e certificato da parte di un organismo terzo indipendente, di adeguata competenza ed organizzazione, che
opera in coerenza con le norme UNI CEI EN ISO/IEC 17021:2006. Ai fini della certificazione del sistema di garanzia
della qualita del processo produttivo, il produttore e l'organismo di certificazione di processo potranno fare utile
riferimento alle indicazioni contenute nelle relative norme europee od internazionali applicabili. I documenti che
accompagnano ogni fornitura devono indicare gli estremi della certificazione del sistema di gestione della qualita del
processo produttivo. Ai produttori di elementi in legno lamellare ¢ fatto altresi obbligo di:

a) Sottoporre la produzione, presso i propri stabilimenti, ad un controllo continuo documentato condotto sulla base della
norma UNI EN 386:2003. Il controllo della produzione deve essere effettuato a cura del Direttore Tecnico di stabilimento,

che deve provvedere alla trascrizione dei risultati delle prove su appositi registri di produzione. Detti registri devono
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essere disponibili al Servizio Tecnico Centrale e, limitatamente alla fornitura di competenza, per il Direttore dei Lavori e il
collaudatore della costruzione.

b) Nella marchiatura dell’elemento, oltre a quanto gia specificato nel paragrafo 11.7.10.1, deve essere riportato anche
I'anno di produzione. Le dimensioni delle singole lamelle dovranno rispettare i limiti per lo spessore e I'area della sezione
trasversale indicati nella norma UNI EN 386:2003. | giunti a dita “a tutta sezione” devono essere conformi a quanto
previsto nella norma UNI EN 387:2003. | giunti a dita “a tutta sezione” non possono essere usati per elementi strutturali
da porre in opera nella classe di servizio 3, quando la direzione della fibratura cambi in corrispondenza del giunto.

Classi di resistenza

L’attribuzione degli elementi strutturali di legno lamellare ad una classe di resistenza viene effettuata dal produttore
secondo quanto previsto ai punti seguenti. 11.7.4.2.1 Classificazione sulla base delle proprieta delle lamelle Le singole
lamelle vanno tutte individualmente classificate dal produttore come previsto al paragrafo 11.7.2. L’'elemento strutturale
di legno lamellare incollato pud essere costituito dall'insieme di lamelle tra loro omogenee (elemento “omogeneon”)
oppure da lamelle di diversa qualita (elemento “combinato”) secondo quanto previsto nella norma UNI EN 1194:2000.
396. Nella citata norma viene indicata la corrispondenza tra le classi delle lamelle che compongono I'elemento strutturale
e la classe di resistenza risultante per I'elemento lamellare stesso, sia omogeneo che combinato.

Elementi meccanici di collegamento

Per tutti gli elementi metallici che fanno parte di particolari di collegamento (metallici e non metallici, quali spinotti, chiodi,
viti, piastre, ecc...) le caratteristiche specifiche verranno verificate con riferimento alle specifiche normative applicabili per

la categoria di appartenenza.

Procedure di qualificazione ed accettazione (punto 11.7.10 N.T.C)

Le caratteristiche dei materiali, indicate nel progetto secondo le prescrizioni di cui ai precedenti paragrafi 0 secondo
eventuali altre prescrizioni in funzione della specifica opera, devono essere garantite dai fornitori e/o produttori, per
ciascuna fornitura, secondo le disposizioni che seguono.

Disposizioni generali

Qualora non sia applicabile la procedura di marcatura CE (di cui ai punti A e C del paragrafo 11.1), per tutti i prodotti a
base di legno per impieghi strutturali valgono integralmente, per quanto applicabili, le seguenti disposizioni che sono da
intendersi integrative di quanto specificato al punto B del paragrafo 11.1. Per l'obbligatoria qualificazione della
produzione, i fabbricanti di prodotti in legno strutturale devono produrre al Servizio Tecnico Centrale del Consiglio
Superiore dei Lavori Pubblici, per ciascun stabilimento, la documentazione seguente: - I'individuazione dello stabilimento
cui l'istanza si riferisce; - il tipo di elementi strutturali che I'azienda ¢ in grado di produrre; - I'organizzazione del sistema
di rintracciabilita relativo alla produzione di legno strutturale; - 'organizzazione del controllo interno di produzione, con
individuazione di un “Direttore Tecnico della produzione” qualificato alla classificazione del legno strutturale ed
allincollaggio degli elementi ove pertinente; - il marchio afferente al produttore specifico per la classe di prodotti
“elementi di legno per uso strutturale”. Il Direttore Tecnico della produzione, di comprovata esperienza e dotato di
abilitazione professionale tramite apposito corso di formazione, assumera le responsabilita relative alla rispondenza tra
guanto prodotto e la documentazione depositata. | produttori sono tenuti ad inviare al Servizio Tecnico Centrale, ogni
anno, i seguenti documenti:

a) una dichiarazione attestante la permanenza delle condizioni iniziali di idoneita della organizzazione del controllo
interno di qualita o le eventuali modifiche;

b) i risultati dei controlli interni eseguiti nell’'ultimo anno, per ciascun tipo di prodotto, da cui risulti anche il quantitativo di
produzione.

I mancato rispetto delle condizioni sopra indicate, accertato anche attraverso sopralluoghi, pud comportare la
decadenza della qualificazione. Tutte le forniture di elementi in legno per uso strutturale devono riportare il marchio del

produttore e essere accompagnate da una documentazione relativa alle caratteristiche tecniche del prodotto.
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Identificazione e rintracciabilita dei prodotti gualificati

Tenuto conto di quanto riportato al paragrafo precedente, ciascun prodotto qualificato deve costantemente essere
riconoscibile per quanto concerne le caratteristiche qualitative e riconducibile allo stabilimento di produzione tramite
marchiatura indelebile depositata presso il Servizio Tecnico Centrale, conforme alla relativa norma armonizzata. Ogni
prodotto deve essere marchiato con identificativi diversi da quelli di prodotti aventi differenti caratteristiche, ma fabbricati
nello stesso stabilimento e con identificativi differenti da quelli di prodotti con uguali caratteristiche ma fabbricati in altri
stabilimenti, siano essi o0 meno dello stesso produttore. La marchiatura deve essere inalterabile nel tempo e senza
possibilita di manomissione. Per stabilimento si intende una unita produttiva a se stante, con impianti propri e magazzini
per il prodotto finito. Nel caso di unita produttive multiple appartenenti allo stesso produttore, la qualificazione deve
essere ripetuta per ognuna di esse e per ogni tipo di prodotto in esse fabbricato. Considerata la diversa natura, forma e
dimensione dei prodotti, le caratteristiche degli impianti per la loro produzione, nonché la possibilita di fornitura sia in
pezzi singoli sia in lotti, differenti possono essere i sistemi di marchiatura adottati, anche in relazione alla destinazione
d’'uso. Comunque, per quanto possibile, anche in relazione alla destinazione d'uso del prodotto, il produttore é tenuto a
marchiare ogni singolo pezzo. Ove cio non sia possibile, per la specifica tipologia del prodotto, la marchiatura deve
essere tale che prima dell'apertura dell’eventuale ultima e piu piccola confezione il prodotto sia riconducibile al
produttore, al tipo di legname nonché al lotto di classificazione e alla data di classificazione. Tenendo presente che
I'elemento determinante della marchiatura € costituito dalla sua inalterabilita nel tempo,e dalla impossibilita di
manomissione, il produttore deve rispettare le modalita di marchiatura denunciate nella documentazione presentata al
Servizio Tecnico Centrale e deve comunicare tempestivamente eventuali modifiche apportate. Qualora, sia presso gli
utilizzatori, sia presso i commercianti, I'unita marchiata (pezzo singolo o lotto) viene scorporata, per cui una parte, o il
tutto, perde I'originale marchiatura del prodotto € responsabilita sia degli utilizzatori sia dei commercianti documentare la
provenienza mediante i documenti di accompagnamento del materiale e gli estremi del deposito del marchio presso il
Servizio Tecnico Centrale. | produttori, i successivi intermediari e gli utilizzatori finali devono assicurare una corretta
archiviazione della documentazione di accompagnamento dei materiali garantendone la disponibilita per almeno 10 anni
e devono mantenere evidenti le marchiature o etichette di riconoscimento per la rintracciabilita del prodotto. Eventuali
disposizioni supplementari atte a facilitare I'identificazione e la rintracciabilita del prodotto attraverso il marchio potranno
essere emesse dal Servizio Tecnico Centrale del Consiglio Superiore dei Lavori Pubblici.

Forniture e documentazione di accompagnamento

Tutte le forniture di legno strutturale devono essere accompagnate da una copia dell’attestato di qualificazione del
Servizio Tecnico Centrale del Consiglio Superiore dei Lavori Pubblici. L'attestato puo essere utilizzato senza limitazione
di tempo, finché permane la validita della qualificazione e vengono rispettate le prescrizioni periodiche di cui al paragrafo
11.7.10.1. Sulla copia dell'attestato deve essere riportato il riferimento al documento di trasporto. Le forniture effettuate
da un commerciante o da un trasformatore intermedio devono essere accompagnate da copia dei documenti rilasciati
dal Produttore e completati con il riferimento al documento di trasporto del commerciante o trasformatore intermedio. Il
Direttore dei Lavori prima della messa in opera, € tenuto a verificare quanto sopra indicato ed a rifiutare le eventuali
forniture non conformi.

Prodotti provenienti dall'estero

Gli adempimenti di cui al paragrafo 11.7.10 si applicano anche ai prodotti finiti provenienti dall’estero e non dotati di
marcatura CE. Nel caso in cui tali prodotti, non soggetti o non recanti la marcatura CE, siano comunque provvisti di una
certificazione di idoneita tecnica riconosciuta dalle rispettive Autorita estere competenti, il produttore potra, in alternativa
a quanto previsto al paragrafo 11.7.10.1, inoltrare al Servizio Tecnico Centrale del Consiglio Superiore dei Lavori
Pubblici domanda intesa ad ottenere il riconoscimento dell’equivalenza della procedura adottata nel Paese di origine
depositando contestualmente la relativa documentazione per i prodotti da fornire con il corrispondente marchio. Tale

equivalenza é sancita con decreto del Presidente del Consiglio Superiore dei Lavori Pubblici.
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ACCIAIO

Per la realizzazione di strutture metalliche e di strutture composte si dovranno utilizzare acciai conformi alle nhorme
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 delle N.T.C.. 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. 379 Per i prodotti per cui non sia applicabile la
marcatura CE, si rimanda a quanto specificato al punto B del §11.1 delle N.T.C. 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 I1SO 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 a = 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. Tabella 11.3.1X — Laminati a caldo con profili a sezione aperta

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

Acciai laminati  (punto 11.3.4.2 N.T.C.)

Gli acciai laminati di uso generale per la realizzazione di strutture metalliche e per le strutture composte comprendono:
Prodotti lunghi - 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 (Punto 11.3.4.2.1 N.T.C))

I controlli sui laminati verranno eseguiti secondo le prescrizioni di cui al § 11.3.4.10 delle N.T.C..

Fornitura dei prodotti laminati (Punto 11.3.4.2.2 N.T.C.)
Per la documentazione di accompagnamento delle forniture vale quanto indicato al § 11.3.1.5. 11.3.4.3 delle N.T.C.

Acciaio per strutture saldate (Punto 11.34.4.1 N .T.C))

Composizione chimica degli acciai

Gli acciai per strutture saldate, oltre a soddisfare le condizioni indicate al § 11.3.4.1 delle N.T.C., devono avere
composizione chimica conforme a quanto riportato nelle norme europee armonizzate applicabili, di cui al punto 11.3.4.1.
11.3.4.5

Processo di saldatura

La saldatura degli acciai dovra avvenire con uno dei procedimenti all’arco elettrico codificati secondo la norma UNI EN
ISO 4063:2001. E ammesso l'uso di procedimenti diversi purché sostenuti da adeguata documentazione teorica e
sperimentale. | saldatori nei procedimenti semiautomatici e manuali dovranno essere qualificati secondo la norma UNI
EN 287-1:2004 da parte di un Ente terzo. A deroga di quanto richiesto nella norma UNI EN 287-1:2004, i saldatori che
eseguono giunti a T con cordoni d’angolo dovranno essere specificamente qualificati e non potranno essere qualificati
soltanto mediante I'esecuzione di giunti testa-testa. Gli operatori dei procedimenti automatici o robotizzati dovranno
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essere certificati secondo la norma UNI EN 1418:1999. Tutti i procedimenti di saldatura dovranno essere qualificati
secondo la norma UNI EN ISO 15614-1:2005. Le durezze eseguite sulle macrografie non dovranno essere superiori a
350 HV30. Per la saldatura ad arco di prigionieri di materiali metallici (saldatura ad innesco mediante sollevamento e
saldatura a scarica di condensatori ad innesco sulla punta) si applica la norma UNI EN 1SO 14555:2001; valgono percio i
requisiti di qualita di cui al prospetto Al della appendice A della stessa norma. Le prove di qualifica dei saldatori, degli
operatori e dei procedimenti dovranno essere eseguite da un Ente terzo; in assenza di prescrizioni in proposito I'Ente
sara scelto dal costruttore secondo criteri di competenza e di indipendenza. Sono richieste caratteristiche di duttilita,
snervamento, resistenza e tenacita in zona fusa e in zona termica alterata non inferiori a quelle del materiale base.
Nell’esecuzione delle saldature dovranno inoltre essere rispettate le norme UNI EN 1011:2005 parti 1 e 2 per gli acciai
ferritici e della parte 3 per gli acciai inossidabili. Per la preparazione dei lembi si applichera, salvo casi particolari, la
norma UNI EN ISO 9692-1:2005. Le saldature saranno sottoposte a controlli non distruttivi finali per accertare la
corrispondenza ai livelli di qualita stabiliti dal progettista sulla base delle norme applicate per la progettazione.. In
assenza di tali dati per strutture non soggette a fatica si adottera il livello C della norma UNI EN ISO 5817:2004 e il livello
B per strutture soggette a fatica. L'entita ed il tipo di tali controlli, distruttivi e non distruttivi, in aggiunta a quello visivo al
100%, saranno definiti dal Collaudatore e dal Direttore dei Lavori; per i cordoni ad angolo o giunti a parziale penetrazione
si useranno metodi di superficie (ad es. liquidi penetranti o polveri magnetiche), mentre per i giunti a piena penetrazione,
oltre a quanto sopra previsto, si useranno metodi volumetrici e cioé raggi X o gamma o ultrasuoni per i giunti testa a
testa e solo ultrasuoni per i giunti a T a piena penetrazione. Per le modalita di esecuzione dei controlli ed i livelli di
accettabilita si potra fare utile riferimento alle prescrizioni della norma UNI EN 12062:2004. Tutti gli operatori che
eseguiranno i controlli dovranno essere qualificati secondo la norma UNI EN 473:2001 almeno di secondo livello. 382
Oltre alle prescrizioni applicabili di cui al precedente § 11.3.1.7, il costruttore deve corrispondere ai seguenti requisiti. In
relazione alla tipologia dei manufatti realizzati mediante giunzioni saldate, il costruttore deve essere certificato secondo
la norma UNI EN ISO 3834:2006 parti 2 e 4; il livello di conoscenza tecnica del personale di coordinamento delle
operazioni di saldatura deve corrispondere ai requisiti della normativa di comprovata validita. | requisiti sono riassunti nel
Tab. 11.3.XI di seguito riportata. La certificazione dell'azienda e del personale dovra essere operata da un Ente terzo,
scelto, in assenza di prescrizioni, dal costruttore secondo criteri di indipendenza e di competenza.

Bulloni e Chiodi (Punto 11.3.4.6.1 N.T.C))

Bulloni

I bulloni - conformi per le caratteristiche dimensionali alle nhorme UNI EN ISO 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.XIl delle N.T.C..

Le tensioni di snervamento fyb e di rottura ftb delle viti appartenuti alle classi indicate nella precedente tabella 11.3.Xll.a
sono riportate nelle tabelle 11.3.Xll.b e 11.3.XIl.b della N.T.C..

Bulloni per giunzioni ad attrito

I bulloni per giunzioni ad attrito devono essere conformi alle prescrizioni della Tab. 11.3.XIIl.

Viti e dadi, devono essere associati come indicato nelle tabelle 11.3.XIl e 11.3.XIlI.

Gli elementi di collegamento strutturali ad alta resistenza adatti al precarico devono soddisfare i requisiti di cui alla norma
europea armonizzata UNI EN 14399-1, e recare la relativa marcatura CE, con le specificazioni di cui al punto A del §

11.1. 11.3.4.6.3 Chiodi Per i chiodi da ribadire a caldo si devono impiegare gli acciai previsti dalla norma UNI 7356.

Specifiche per acciai da carpenteria in zona sismica (Punto 11.3.49 N.T.C))
L’acciaio costituente le membrature, le saldature ed i bulloni deve essere conforme ai requisiti riportati nelle norme sulle
costruzioni in acciaio. Per le zone dissipative si applicano le seguenti regole addizionali: - per gli acciai da carpenteria il

rapporto fra i valori caratteristici della tensione di rottura ftk (nominale) e la tensione di snervamento fyk (nominale) deve
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essere maggiore di 1,20 e I'allungamento a rottura A5, misurato su provino standard, deve essere non inferiore al 20%; -
la tensione di snervamento massima fy,max deve risultare fy,max <1,2 fyk; - i collegamenti bullonati devono essere
realizzati con bulloni ad alta resistenza di classe 8.8 0 10.9. 11.3.4.10 Centri di trasformazione Si definiscono Centri di
trasformazione, nell’lambito degli acciai per carpenteria metallica, i centri di produzione di lamiere grecate e profilati
formati a freddo, i centri di prelavorazione di componenti strutturali, le officine di produzione di carpenterie metalliche, le

officine di produzione di elementi strutturali di serie e le officine per la produzione di bulloni e chiodi.

Controlli di accettazione in cantiere (Punto 11.3 .4.11.3 N.T.C.)

I controlli in cantiere, demandati al Direttore dei Lavori, sono obbligatori e devono essere eseguiti secondo le medesime
indicazioni di cui al § 11.3.3.5.3 delle N.T.C., 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 8 11.3.1.7, puo 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 modalita 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 delle N.T.C..

Il Direttore dei Lavori strutturali: Dr. Arch. Bruno Bolatto

Il Progettista delle Opere in C. A. : Dr. Arch. Bruno Bolatto
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