CARATTERISTICHE DEI MATERIALI

NOTE GENERALI

Tutte le misure e le quote dovranno essere preventivamente controllate dall'esecutore in fase
di cantiere.

La tabella non é esaustiva, per quanto non specificato si rimanda al Capitolato Speciale
d'Appalto o alle specifiche tecniche allegate al progetto.

STRUTTURE IN C.A. - IMPALCATO E SPALLE
CALCESTRUZZO

Calcestruzzo a prestazione garantita

Classe di resistenza:

- Magrone C16/20 (Rck 20MPa)

- Pulvini spalle C35/45 (Rck 45MPa)

- Paraghiaia spalle C35/45 (Rck 45MPa)

- Elevazione spalle C35/45 (Rck 45MPa)

- Baggioli spalle C35/45 (Rck 45MPa)

- Soletta impalcato C35/45 (Rck 45MPa)

- Cordoli impalcato C35/45 (Rck 45MPa)

- Soletta marciapiedi ponte C35/45 (Rck 45MPa)
Tipo/classe di cemento: CEM II

Aggregati:

Aggregato normale, naturale (di origine minerale), dimensione nominale D=20 mm (Dmax = 20
mm) - conforme UNI EN 12620

Classe di consistenza: S4

Classe di durabilita:

- Magrone X0

- Pulvini spalle XC4

- Paraghiaia spalle XC4

- Elevazione spalle XC4

- Baggioli XC4

- Soletta impalcato XC4, XF1

- Cordoli impalcato XC4, XF1

- Soletta marciapiedi ponte XC4, XF3
Classe di contenuto in cloruri: Cl. 0.40
Rapporto A/C max: 0.50

Dosaggio min cemento: 340 kg/m3
Volume di acqua di bleeding: <0.1%
Copriferro minimo: 35 mm

Acciaio in barre da c.a. B450 C
ftk/fyk 2 1.15

ftk/fyk < 1.35

(fy)  nominale: 450 MPa

(ft)  nominale: 540 MPa

MICROPALI

Micropali con andamento verticale o inclinato di diametro 200 mm, eseguiti mediante
perforazione a roto-percussione e successiva iniezione a pressione di miscela cementizia dosata
a 6 quintali di cemento per metro cubo di impasto, fino a due volte il volume teorico del foro.
Boiacca di cemento 3.25 compreso utilizzo di additivo per raggiungere un rapporto
acqua/cemento di 0.40.

Micropali IRS 8200 lunghezza 1650 cm

Armatura $139.7x10 lunghezza 1690 cm in tubi di acciaio $S355 J2 congiunti a mezzo saldatura o
manicotto filettato, valvolati nei 10 m terminali al passo di 50 cm e chiusi alla base. Le
armature metalliche sono munite di finestrature costituite da due coppie di fori di diametro
non inferiore a 12 mm, a due a due diametralmente opposti, distanziati fra di loro di circa 60
mm lungo I'asse del tubo. Ogni coppia di fori sara distanziata dalla successiva di circa 50 cm
lungo Il'asse del tubo e rivestita da un manicotto in gomma non inferiore a 3,5 mm aderente al
tubo, posto a cavallo dei fori stessi e mantenuto in sede da anelli in filo di acciaio.

TIRANTI

Tiranti in barre con andamento orizzontale o inclinato di diametro 100 mm, eseguiti mediante
perforazione a roto-percussione attraverso murature e terreni di qualsiasi natura e consistenza
e successiva iniezione a pressione di miscela cementizia dosata a 6 quintali di cemento per
metro cubo di impasto, fino a due volte il volume teorico del foro. Boiacca di cemento 3.25
compreso utilizzo di additivo per raggiungere un rapporto acqua/cemento di 0.40. Esecuzione
dall'alto con inclinazione di 10° rispetto all'orizzontale con macchina idonea.

Tiranti pre-iniettati 100
Lunghezza 1000 cm

Bulbo di ancoraggio 300 cm
Lunghezza barra 1225 cm

Barre DYWIDAG Y950/1050 H 32 a filettatura continua, in acciaio da precompressione,
compreso Testata per Tiranti Permanenti. Coperto da marcatura CE di sistema, a filettatura
continua preconfezionato e pre-iniettato con boiacca cementizia, rivestito con guaina
corrugata per tutta la lunghezza del tirante stesso con ulteriore guaina liscia per il tratto libero,
completo di tubi di iniezione e sfiato, di manicotti di giunzione comprensivi di protezione
anticorrosiva, di dado conico ETA, di piastra 135x135x35 con foro conico e tubo saldato di
raccordo, di contropiastra in acciaio, di distanziatori a fiasco in numero necessario e tesatura
finale al carico di esercizio per tiranti fino a 30 tonnellate.

REQUISITI MATERIALI

| materiali per uso strutturale devono essere conformi al regolamento Prodotti da Costruzione
(CPR 305/2011).

Conglomerato cementizio preconfezionato:

- Certificato del controllo del processo di produzione (FPC) rilasciato da organismo terzo
autorizzato dal Ministero delle Infrastrutture (vedasi punto 11.2.8 del DM 17/01/18
Prescrizioni relative al calcestruzzo confezionato con processo industrializzato).

- Documenti di trasporto (D.D.T.) di consegna in cantiere, comprendenti opportuni richiami
sugli estremi del certificato FPC (vedasi punto 11.2.8 del DM 17/01/18 Prescrizioni relative
al calcestruzzo confezionato con processo industrializzato).

- Disponibilita di una relazione di qualifica dei mix design da utilizzare presso il cantiere
(curve proporzionamento componenti, analisi degli aggregati, campionamento di
laboratorio, esiti controlli resistenza, consistenza e massa volumica) (vedasi punto 11.2.3
del DM 17/01/18 Valutazione preliminare della resistenza).

- Disponibilita di documentazione atta ad attestare l'identificazione, la rintracciabilita e la
certificazione dei materiali componenti il mix (aggregati, cementi, additivi).

ta di rapporti di produzione atti a garantire le percentuali di tolleranza sui dosaggi
delle forniture rese in cantiere (vedasi contenuti linee guida certificazione FPC).

ta di documentazione atta ad attestare il controllo di conformita reso in continuo
presso l'impianto di preconfezionamento (vedasi contenuti linee guida certificazione FPC).

- Sara cura del responsabile di cantiere dell'impresa esecutrice mantenere un aggiornato
registro dei getti dove comprendere le indicazioni di provenienza del materiale, le
caratteristiche peculiari, la localizzazione dei getti, gli estremi dei campioni prelevati e degli
esiti di prova di laboratorio (vedasi prescrizioni del capitolato speciale d'appalto).

POSA IN OPERA E PROCESSO DI MATURAZIONE

Il processo di maturazione e posa dovra avvenire in accordo alle disposizioni della 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 dei Lavori Pubblici.

Se non diversamente specificato, la casseratura o il sistema per la maturazione umida del
nuovo getto di cls (da effettuarsi mediante ricoprimento della superficie non casserata con
geotessile bagnato per il mantenimento costante dell'umidita o con metodo di equivalente)
deve rimanere in opera per minimo di 7 giorni.

NOTE GENERALI

| copriferri minimi dovranno essere idoneamente garantiti con l'impiego di appositi
distanziatori.

Durante le fasi costruttive e di posa delle barre di acciaio, dovra essere approntato un apposito
controllo di qualita che preveda anche la verifica dei copriferri.

La sovrapposizione minima per le armature, dove non diversamente indicato, deve essere
almeno di 50 diametri.

LASTRE PREDALLES

Le solette vengono realizzate su casseri autoportanti marcati CE - UNI EN 15050:2012.
Classe di resistenza: C35/45 (Rck 45MPa)
Classe di durabilita: XC4

Classe di contenuto in cloruri: Cl 0.40
Rapporto A/C max: 0.50

Dosaggio min cemento: 340 kg/m3
Acciaio in barre da c.a. B450 C

ftk/fyk> 1.15

ftk/fyks 1.35

(fy)  nominale: 450 MPa

(ft)  nominale: 540 MPa

Copriferro Min. Netto: 40 mm

La lastra predalles dovra essere prodotta in stabilimento con una rete elettrosaldata di
confezionamento del tipo 520L Pittini (o equivalente).

ACCIAIO PER IMPALCATI METALLICI

Tutti materiali devono essere conformi alla norma UNI EN 1090-2:2011.

Laddove non diversamente indicato i giunti saranno tutti a completo ripristino di resistenza.
Le specifiche principali sono:

- Acciaio strutturale autoprotetto "Corten" UNI EN 10025-5 tipo S355J2 G2 W

- Pioli tipo "Nelson" $22 h=200 - Acciaio ex ST 37-3K (5235J2G3+C450), fy> 350 MPa, fu>450
MPa

- Saldature secondo UNI EN 4063:2011 qualificati WPQR con elettrodi a rivestimento basico
tipo E52 classe 4B o equivalente procedimento semiautomatico omologato;

- Preparazione dei lembi secondo UNI EN ISO 9692-1:2013
- Bulloni classe 10.9
- Le giunzioni bullonate sono ad attrito

- Le superfici a contatto dei giunti non vanno verniciate. Verranno sabbiate Sa 2.5 e quindi
protette con pellicola adesiva che verra rimossa al momento dell'installazione dei bulloni,
entro lo stesso giorno del serraggio.

- Copie di serraggio secondo UNI EN 1993-1-8:2005

- La classe di esecuzione dovra essere stabilita in ottemperanza alla normativa vigente
(minimo EXC 3 UNI-EN 1090-1);

- Il trattamento di protezione, funzione dell'ambiente di esposizione e del sistema costruttivo
adottato si ritiene soddisfatto mediante I'utilizzo di acciai tipo auto passivanti - tipo Corten -
UNI EN 10025-2, pud comunque essere prevista apposita verniciatura;

- | parapetti e le parti metalliche accessorie dovranno essere zincate a caldo e protette da
apposita Verniciatura Classe C4 Alta UNI EN 12944;

- Le dimensioni degli elementi sono indicative e dovranno essere meglio definite nel progetto
esecutivo;

- Il profilo longitudinale delle travi prevede una controfreccia di montaggio, funzione dei
carichi propri e permanenti;

- Le giunzioni dei conci delle travi principali sono previste saldate a completo ripristino;

- Le piastre di ripartizione poste in corrispondenza degli apparecchi di appoggio sulle spalle
devono essere opportunamente rastremate (sezione longitudinale trapezia) con
inclinazione della faccia superiore pari alla pendenza locale del profilo altimetrico e/o per
effetto della contromonta;

- Il diametro dei fori & pari a quello nominale aumentato di 1.0 mm per bulloni sino ad M22 e
pari a 1,5 mm per quelli superiori;
- Se non diversamente indicato le lunette di scarico hanno raggio R=20 mm;

- Le procedure di saldature (materiali, modalita operative, ecc.) e le quantita ed i tipi di
controlli devono essere omologati da Ente riconosciuto;

— Tutte le giunzioni bullonate sono ad attrito con u=0,30. Le superfici di
contatto dovranno presentare al montaggio pulite, prive di olii, vernici, scaglie di
laminazione, macchi e di grasso ecc.;

- I bulloni che collegano gli apparecchi di appoggio alle travi devono essere dotati di piastrine
opportunamente inclinate in modo da evitare flessioni nel gambo delle viti;

- Gli appoggi strutturali previsti sono isolatori elastomerici, UNI EN 1337, saranno installati in
accordo alla UNI EN 15129;

- | giunti di dilatazione saranno del tipo in gomma armata in grado di consentire dilatazioni
longitudinali e trasversali qualificati sulla base della Line guida di benestare tecnico europeo
ETAG 032;

- Le metodologie e quantita di controllo delle saldature e delle coppie di serraggio dei bulloni
saranno stabilite dal D.LL.;

- In fase di redazione dei disegni di officina dovra essere posta attenzione ai punti di
potenziale ristagno di acqua prevedendo appositi fori per scarico.

ACCIAIO PER PROFILATI E LAMIERE: S 355 J2 UNI EN 10025
(fy)  nominale: 355 MPa

(ft)  nominale: 510 MPa

Mod. Poisson v: 0.30

Tutti i prodotti dovranno essere dotati di marcatura CE secondo la norma EN 1090-1 E 1090-2
per elementi di carpenteria metallica.

REQUISITI DEI MATERIALI

| materiali per uso strutturale devono essere in possesso della Marcatura CE, secondo
regolamento prodotti da costruzione CPR305/2011

La fornitura dei materiali deve essere corredata dai seguenti allegati:
- Certificato di conformita (CE);

- Dichiarazione di conformita (CE);

- Certificato di controllo del processo di fabbrica

- Attestato di denuncia inizio attivita officina di carpenteria

Gli acciai per le strutture metalliche dovranno essere 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 di conformita
2+.

NOTE E PRESCRIZIONI PER L'ESECUZIONE DELLE UNIONI SALDATE

Tutte le saldature dovranno essere realizzate in conformita alla norma UNI EN 4063:2011.

Le saldature dovranno essere realizzate in officina secondo gli schemi grafici di progetto.

Il Costruttore dovra essere in possesso di tutte le certificazioni necessarie per eseguire i
procedimenti di saldatura secondo norma.

PRESCRIZIONI
Tutte le saldature dovranno essere eseguite secondo una specifica procedura e realizzate da
saldatore qualificato PE o superiori per gli spessori di progetto secondo UNI EN 287-1:2004.

Non sono ammesse saldature con temperature particolarmente rigide.

Tutte le saldature dovranno essere accuratamente molate e i pezzi pronti per la saldatura
dovranno essere opportunamente cianfrinati con angolo di 25° - 30°.

CONTROLLI SULLE SALDATURE

Le saldature maggiormente sollecitate dovranno essere sottoposte ad esame magnetoscopico
o liquidi penetranti per la ricerca di difetti superficiali.

Il numero delle saldature sottoposte a controllo dovra essere con la DL.
| controlli sulle saldature dovranno essere eseguiti in ottemperanza alle seguenti normative:

UNI EN 1435: 2004, UNI EN 1712: 2005, UNI EN 1713: 2005, UNI EN 1714: 2005, UNI EN 12062:
2004, UNI EN 5817: 2008.

PROCEDIMENTI DI SALDATURA PER FUSIONE

Le unioni saldate previste devono essere realizzate mediante procedimento di saldatura 111 o
superiori.

METALLI DI APPORTO PER SALDATURA
Elettrodo rivestito SMAW 111 con elettrodo di tipo Basico secondo UNI EN I1SO 2560: 2007.

SALDATURE D'ANGOLO

Le facce da unire devono essere il pili possibile a stretto contatto.

SALDATURE TESTA A TESTA

La parte finale dei giunti testa a testa deve essere saldata in modo da garantire il riempimento
completo del cianfrino. Cio puo essere ottenuto mediante l'impiego di piastrine di fine
saldatura e/o di inizio saldatura.

Il materiale del sostegno permanente del bagno di saldatura deve essere compatibile dal punto
di vista metallurgico con il materiale di apporto e con il materiale base. Il sostegno puo essere

parte integrante del giunto da saldare oppure essere costituito da un elemento separato. Lo
spessore della piastrina metallica di sostegno deve essere tale da sostenere il bagno fuso di
saldatura senza che quest'ultimo faccia fondere e sfondi la piastrina. Il materiale del sostegno
prowvisorio del bagno di saldatura, quando & previsto, deve essere scelto in modo da evitare la
contaminazione del materiale base/materiale di saldatura.

In tutte le saldature testa a testa a completa penetrazione, quando esse devono essere
eseguite da ambedue i lati, certe procedure di saldatura permettono di ottenere la
penetrazione completa senza scanalatura al rovescio, molatura o scalpellatura, ma quando non
si puo ottenere la completa compenetrazione il rovescio della prima passata deve essere
asportato con mezzi idonei fino ad arrivare al metallo sano, prima di iniziare la saldatura dal
secondo lato.

PREPARAZIONE DEI GIUNTI

La preparazione delle facce da saldare deve essere tale da garantire i limiti di precisione
richiesti dalla procedura di saldatura applicata. Le superfici e i lembi devono essere esenti da
cricche ed intagli.

ASSIEMATURA PER LA SALDATURA

Le parti da saldare devono essere assiemate in modo tale che i giunti siano accessibili e visibili
per i saldatori e/o gli operatori addetti. Quando & possibile, devono essere usati attrezzature e
manipolatori, in modo che la saldatura possa essere eseguita nella posizione pil idonea.

TEMPERATURA DI PRERISCALDO

Tutte le saldature dovranno essere effettuate con un preriscaldo di circa 20° - 30°.

La temperatura interpass del cordone, misurata sul deposito o sul materiale di base
immediatamente adiacente, deve essere mantenuto tra i 150° e i 200°.

SALDATURE DI PUNTATURA

Quando una saldatura di puntatura deve essere incorporata in un giunto saldato, la forma di
questa saldatura deve essere idonea alla sua inclusione nel giunto definitivo e deve essere
eseguita solo da saldatori qualificati. La saldatura di puntatura deve essere esente da cricche e
da altre imperfezioni non accettabili nel metallo depositato e deve essere pulita accuratamente
prima della saldatura finale. Le saldature di puntatura che presentano cricche o altre
imperfezioni, per esempio saldature "fredde" e cricche di cratere, devono essere asportate
prima della saldatura vera e propria. Tutte le saldature di puntatura non incorporate nella
saldatura finale devono essere asportate.

NOTE E PRESCRIZIONI PER L'ESECUZIONE DELLE UNIONI BULLONATE

Tutte le unioni bullonate dovranno essere realizzate in conformita alla norma UNI EN
14399-1-2-4-5-6.

| documenti che accompagnano la fornitura di bulloni o chiodi da carpenteria devono indicare
gli estremi della certificazione del sistema di qualita.

PRESCRIZIONI

Tutte le unioni bullonate dovranno essere eseguite secondo i criteri stabiliti dalla UNI EN
1993-1-8 e UNI EN 1090-2.

L'assieme dado, vite e doppia rondella dovra essere conforme a quanto previsto per il SISTEMA
HV:

- VITI classe 10.9 secondo UNI EN 14399-4
- DADI classe 10 secondo UNI EN 14399-4
- RONDELLE in acciaio secondo UNI EN 14399-5-6

Carico di pre-serraggio bulloni Fp,C= 0,7 fu,b As, dove fub & il carico nominale di rottura dei
bulloni ed As & la sezione resistente del bullone secondo UNI EN1090. | bulloni devono essere
serrati con chiave dinamometrica tarata secondo la 1ISO6789.

La fornitura della bullonatura deve avvenire secondo la classe funzionale K1 secondo quanto
previsto dalla UNI EN 14399.

Per bulloni M20.10.9 forza di pre-seraggio Fp,C=172 KN - Coppia di serraggio per k=0.16 => Ms=
549 Nm

Per bulloni M24.10.9 forza di pre-seraggio Fp,C=247 KN - Coppia di serraggio per k=0.16 => Ms=
949 Nm

Per bulloni M27.10.9 forza di pre-seraggio Fp,C=321 KN - Coppia di serraggio per k=0.16 => Ms=
1388 Nm

| bulloni disposti verticalmente dovranno avere, se possibile, la testa della vite verso l'alto, il
dado verso il basso ed una rosetta sotto la testa della vite ed una sotto il dado.

Gli elementi di collegamento impiegati nelle unioni a taglio devono recare la marcatura CE.

| diametri delle forature per le giunzioni bullonate dovranno rispettare le seguenti prescrizioni:
Per fori fino a 20 mm +1.0mm

Per fori oltre 20 mm +1.5mm

CONTROLLI SULLE BULLONATURE

| controlli e le prove di idoneita delle unioni bullonate dovranno essere effettuate secondo la
UNI EN 14399-2.

NOTE E PRESCRIZIONI PER L'ESECUZIONE DELLA PIOLATURA

Tutta la piolatura deve essere conforme alla norma UNI EN I1SO 13918-09.

Per quanto concerne i valori dei diametri e delle altezze si rimanda agli specifici elaborati
grafici.

Pioli tipo NELSON - ACCIAIO TIPO $235J2G3 + C450 (EN 10025 - EN 10024)
(fyk) nominale: 2355 MPa

(ftk) nominale: 2450 MPa

Allungamento: 215%

Strizione: 250%
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