o T o . NORMATIVE DI RIFERIMENTO D.M. 17-01-2018
1. Verificare con le tavole impiantistiche la posizione della forometria. Circ. 21-01-2019 N° 7 CS.LLPP

2. Le indicazioni e le misurazioni riportate nelle tavole devono essere verificate in fase di esecuzione da parte dell'Impresa _ _ e _ e
PROFILATI LAMINATL: UNI EN 10025-2 QiZstnemoNmy @y 1200 QS 1200
esecutrice, prevedendo tutte le verifiche necessarie a garanzia della corretta realizzazione dell'opera. Impiego: 8 S 355 (f)y,k:&,,s N,mmg) O 12 (Res.=27 § T=-20°C) 8 K2 (Res.=40 J T=-20°C)
, ’ . . INOX AISI 304 J3 (Res.=27 J T=-30°C) (D K3 (Res.=40J T=-30°C)
3. Prevedere il tracciamento rispetto ad un punto fisso. Limpresa & obbligata al controllo puntuale del tracciamento prima -PIASTRE O INOX AISI 316 O J4 (Res.=27J T=40°C) O K4 (Res.=40 J T=-40°C)
dell'esecuzione di qualsiasi lavorazione. PROFILATI A FREDDO UNI EN 10219 83235 (fyk=235 N/mma) 8JR (Res.=27 J T=20°C) 8KR(Res.=4OJ T=20°C)

; S 275 (fyk=275 N/mmaq) JO (Res.=27 J T=0°C) KO (Res.=40 J T=0°C)
Implego: O s 355 (fyk=355 N/mmq) O J2 (Res.=27J T=-20°C) O K2 (Res.=40 J T=-20°C)

O INOX AlSI 304 QJs

Res.=27 J T=-30°C) (O K3 (Res.=40 J T=-30°C)
Res.=27 J T=-40°C) O K4 (Res.=40 J T=-40°C)

PROF'LA‘” A CALDO UN| EN 10210 O S 235 (fyk=235 N/mmq) . JR (Res.=27 J T=2°0°C) O KR (Res.=40 J T=2°0°C)
- @ S 275 (fyk=275 N/mmq) O Jo (Res.=27J T=0°C) () KO (Res.=40 J T=0°C)
@ @ @ @ @ Imp|e90: 8 S 355 (fyk=355 N/mmq) 8 J2 (Res.=27 J T=-20°C) 8 K2 (Res.=40 J T=-20°C)
INOX AISI 304 J3 (Res.=27 J T=-30°C K3 (Res.=40 J T=-30°C
-TRAVI, COLONNE O INOX AlSI 316 O §R§2.=27J T:-40°C; O K4 ERZ:.=4OJ T=-40°C;
TUBO 100x50:5 CARATTERISTICHE FINITURA: PROTEZIONE SUPERFICIALE  CARATTERISTICHE FINITURA
TUBO 100x50x5 Impiego: @) Grezzo SPESSORE MINIMO ZINCATURA
_ TRAVI, COLONNE e piastre 82';:2‘;7;3;3"‘°UN' 1461-99 UNI 14713-1:201% (mm/1000)
TUBO 9139.7X5 ' O sabbiatura ®
O Antiruggine
| 630.5 642 | \ / \ \ QO Verniciatura RAL 8 ;gg
‘ ‘ &;) é O INOX |
/ \ TUBO 100x50x5 \ PTUBO 100x50x5 CATEGORIA DI CORROSIVITA
g UNI EN IS0 12944-2:2018 / UNI 14113-1:2017
TUBO 2139.7X5 | Oct O
| TUBO 8139.7X5 @ O
O c3 O cx
‘ 3 Z BULLONERIA UNI EN ISO 898-1:2013 NORMALI ALTA RESISTENZA
1080 1005055 DADO UNI EN 20898-2:1996 Q Bumss e Q B s
Xxo0x * adi - adi
TUBO 2139.7X5 — TUBD 100x50x5 TUBO 100x50x5 TUBO 2139.7X5 TUBO 2139.7X5 ROSETTE UNI EN 10083-2:2006 O Rosette UNI 6593-69 O Rosette UNI 5714

Piastra di base 240x240x15mm

Q TUBO @139.7X5 TUBO @139.7X5
3 ES TUBO 2139.7X5 @® UNI EN 15048 SISTEMA: O HR MEDIA RESISTENZA TIRAFONDI E BARRE FILETTATE
TUBO £139.7X / 50 \ \ /7 \ O UNI EN 14399 O HV Bulloni 8.8 UNI 5737-65 Normali 5.6
: . O HRC : Dadi 6S UNI 5588-65 9 Media resistenza 8.8
Y \
\_/

51.3 R E—I"'\ PN e R C N N C Y —F ® SB @ Rosette UNI 6592-69 O Alta resistenza 10.9
/ \ | " NS0 T ) 7 1\ / 3
; / \ 2\ ] CARATTERISTICHE FINITURA: PROTEZIONE SUPERFICIALE CATEGORIA DI CORROSIVITA' UNI
] / \ ) TUBO 100x50x5 O Nera 14713-1:2010
b TUBO 82139.7X5 @ Zincatura elettrolitica UNI 3740
/ \ TUBO @139.7X5 -BULLONATURA O Zincatura a caldo UNI 1461-99 fil. rib. O o O o
/ \ | O|NOX ‘ C2 O C5
Oc O cx
1000 / TUBO 8139.7X5 TUBO @139.7X5
e
S R / \ \ SALDATURE ELETTRODI TIPO e N D 5172000
= E44/CL.3 UNI 5132-14 ° ‘
. Sotto gas protettore (MAG) B (FATICA C
99 TUBO ©2139.7X5 BSQ TUBO 2139.7X5 O Ad arcgo sopmmerso O 8¢ )@
‘ TUBO @139.7X5 ‘ — O Ad elettrodo rivestito
TUBO 2139.7X5 | ' TUBO 100x50x5
% W CLASSE DI ESECUZIONE EXC2 UNI EN 1090
s N\ TUBO B139.7X5
735 S TUBO 8139.7X5 2 -
TUBO 8139.7X5 TUBO 100x50x5 © UBO 2139.7X5 ‘ : 2 ‘ MARCATURA CE REG. UE 305/2011
\ N0 TUBO 100x50x5 = Ay _ i _
»’é}"%\ \ X I = TUBQ 8139.7X5 Controlli non distruttivi sulle , _ _
_ _ — _ ( ,,_’ _ _ . _ _ 2 2 _ _ . ‘ﬁ L | = _ _ 2 ~N o — QO Livello B per EXC 3 @ LiveloC per EXC 2 QO Livello D per EXC 1
s TUBO |100x50x5 = ﬂi% 2 5 saldature (UNI EN 5817 /2014)
- \ — 3
| TUBO @139.7X5 |
Plastrs o base D240 1080 2139.76 TUB0 4139 1 > ‘ X N 4 NOTE ESECUTIVE: Bulloneria non a serraggio controllato EN 15048
. . TUBO| 100x50x % ° :
Piastra di base 240x240x15mm \?—D TUBO 8139.7X5 ‘ 36 Modalita di serraggio per bulloneria strutturale non a serraggio controllato (EN 15048):
| 350 TUBO @139.7X5 : ‘ e Le partida collegare devono essere posizionate in confatto stabile;
| . | 9 14 e Ciascun assieme bullonato deve essere serrato raggiungendo le condizioni di “snug-tight” (condizione di serraggio raggiungibile mediante 'impegno di
’ TUBO B1399%5 ) ’ un uomo che usi una chiave di manovra normale senza nessuna estensione del braccio e corrisponde al punto in cui una chiave a impulsi inizia a
: “martellare”);
; / / \ \ \ o\ e Una particolare cura deve essere posta nell’evitare sovra-serraggi, specialmente nel caso di viti corte e M12;
N L e Laprocedura di serraggio fino alle condizioni di “snug-tight” deve essere esequita partendo dalle parti pit rigide della giunzione, muovendosi
\‘ / Flangia Sp.10mm \ ) 1000 1000 1000 1000 progressivamente verso le parti meno rigide;
~ / \ / | \ TUBO 100x50x5 e Per raggiungere una condizione di serraggio uniforme possono essere necessari pid cicli di avvitamento;
; S ; ; e La vite deve sporgere con almeno un filetto completo dalla faccia non appoggiata del dado.
& / Elandia Sp10 \ Piastra di base 240x240x15mm
A \ | A A r-angR >pmm A +0\~$ Piastra di base 240x240x15mm
350 1000 1000 1000 1000 350 / | | \ TUBO 6139.7X5
| / TUBO B139.7X5 \ / \ Piastra di base 240x240x15mm SPECIFICA PER BUILILONATURE
TUBO @8139.7X5 TUBO 2139.7X5 = 0,300
M —uU.
o o TUBO ©139.7X5 / \ 513 / ! TUBD £139.7X5 \ __55() L %@ N DIAMETRO BULLONE mm. 101121416 |18 | 20| 22| 24
'el . .
5 2 2 TUBO g1397xs | 1B0 8197XS TUB0 B138.7G Ll TUBO 100x50x5 S DIAMETRO FORO mm. 1113 [ 15 [ 17 | 19| 21 [235[25.5
Piastra di base 240x240x15mm o . o | a8
% TURO @139.3X5 Piastra di base 240x240x15mm oq TLED TRk o 3 * TUBO B139.7X5 N C
< Piastra di base 240x240x15mm, ‘ 2 o S TUBO B139.7X5 : TUBD B139.7XES B /4 \ L SALDATURE
e | %‘.,
Be) . z o
_ % _ _ _ 5/ TV | _ _ _ _ @ @ | ~ b @ ok ' / Le saldature dovranno essere esequite in accordo al D.M. del 17.01.18; in particolare i processi di saldatura dovranno rispettare le
& TUBO @139.7X5 000 SO0 300 Tirafondo M16x400 rondella 80x80 Tirafondo M16x400 rondella 80x80 Tirafondo M16x400 rondella 80x80 prescrizioni del par.11.3.4.5. ‘ I
‘ TUBO @139.7X5 \300 | B TUBO 100x50x5 B ‘ 2 TUBD 100x50x5 3 7 TUBO 100x50x5 Limitare, per quanto possibile, le saldature in opera, ma esequirle in officina.
=] = N ~ ~ TUBO 100x30x 2
ok o Al g | b cl f / SEZIONE A-A Scala 1:20 SALDATURE D'ANGOLO
TUBO 100x50x5 : g ’ 3 sT = s2
‘ 7 =07xs2 con un minimo di 7 sl 2s2
S ‘ = 856.5 | 1400 | 600 | 1400 | 856.5 - . ;=2
- - TUBO 100x50x5 | \ \ TUBO 2139.7X5 I | \ TUBO 100x50x5 esempio definizioni ( a = 0.7 z
TUBO 100x50x5
100 4700 100 UBO 10050, TUBO B139.#X5 TUBO 100x50x5 XX | TUBO 100x50x5 TUBO 213995 %5 % ) Nj:& %
z z
TN 5 425
SALDATURE TESTA A TESTA esempio definizioni
S 60°45,
A B C D E A B C E PSS &Y
4=
- q S e|-|e 2+4 mm
Bl v, NN 5
PIANTA A QUOTA FONDAZIONE Scala 1:20 PIANTA A QUOTA COPERTURA Scala 1:20

LAMIERE O PIATTI SAGOMATI

PART/C OLARE PIASTRA D/‘ BASE Scala 7:}70 | | | | | | | PART/CULARE NODO TIPO .7 Scala‘ 1:10 | | | | | | | | NELLE LAMIERE O PIATTI APPARTENENTI A MEMBRATURE PRINCIPALI E NELLE PIASTRE DI ATTACCO NON SONO AMMESSI

ANGOLI VIVI RIENTRANTI. DETTI ANGOLI DEVONO ESSERE ARROTONDATI CON RACCORDI DEL TIPO (DOVE SP. INDICA LO
SPESSORE DELLA PIASTRA):

r=sp.
NODO TIPO 2 Irrigidimento Sp.10mm Xigidimenfo Sp-10mm
Piatto B140x5 di chiusura ’ Irrigidimento Sp.10mm }{‘ )
TUBO ©2139.7X5 g p
‘ VISTA B ' 1 55 /o51103nent Sp-omn MALTA REOPLASTICA PER POSIZIONAMENTO PIASTRE
Piatto @140x5 di chiusura e Flangia Sp.10mm 100 _ 100 o8 - '
A ritiro compensato, a base di cemento monocomponente, colabile, priva di ritiro, di elevata resistenza meccanica, elevata impermeabilita e

durabilita, resistente ai solfati, con diametro massimo dell'aggregato pari a 3 mm.

Irrigidimento Sp.10mm

T T T Irrigidimento Sp.10mm Q§
NODO TIPO 1 TUBO 2139.7X5 / Irrigidimento Sp.5mm . N\ \ / o S <&
TUBO 100x50x5 T . . I I
£ —F N\~ » o ‘
/‘-‘IL Irrigidimento Sp.5mm Irrigidimento Sp.5mm
: < = T, 50 1395 950 g P-

Caratteristiche della malta:

Irrigidimento Sp.5mm = o assenza di ritiro sia in fase plastica (UNI 8996) che in fase indurita (UNIB147);
NODO T/PO 3 TUBO 2139.7X5 g P. Irrigidimento Sp.5mm 1 - TUBQ @139.7X5 Irrigidimento Sp.10rr.'7‘.'.3X . spandimento superiore al 150% misurato secondo UNI 7044;
TUBO 100x50x5 ' . ) = . resistenza a compressione minima di 40 MPa a 1 giorno e 80 MPa a 28 giorni in condizioni termoigrometriche costanti (20°C, U.R. 95%)
3 ( Piastra di base #240x15 TUBO ©139.7X5 . resistenza a flessione minima di 6 MPa a 1 giorno e di 12 MPa a 28 giorni in condizioni termoigrometriche costanti (20°C, U.R. 95%);
TUBO B139.7X5 = < . Irrigidimento Sp.10mm Flangia Sp.10mm Irrigidimento Sp.10mm e modulo elastico di almeno 30.000 MPa a 28 giorni di stagionatura;
: TUBO 100x50x5 (i') ks 7] Irrigidimento_Sp.10mm . aderenza al calcestruzzo non inferiore a 6 MPa a 28 giorni;
> % ; M16x50 Irrigidimento Sp.10mm SEZIONE A - A o aderenza all'acciaio di almeno 4 MPa su barre lisce e 32 MPa su barre ad aderenza mifgliorata a 28 giorni di stagionatura.
Piatto @140x5 di chiusura o @) Irrigidimento Sp.5mm X A
B ) Irrigidimento Sp.5
rrigidimento Sp.5mm
/ A TUBO @139.7X5 ™~ Flangia Sp.10mm langia Sp.10mm
<~ /q/f; TUBO &139.7X5 TUBO B139.7X5 Piastra di base §240x15
‘§‘ ' Piatto @140x5 di chiusura TUBO 8139.7X5
Tirafondo M16x400 rondella 80x80 PIANTA Flangia Sp.10mm .
. P . . Ly .
Flanga Sp10mn S vrigdinerto Spsnn rriggnento Spsnn ang Sp10mn pEes CITTA VERTICALE: RIQUALIFICAZIONE DEI
: ’ Irrigidimento Sp.10mm
VISTA A VISTA 3D 9 P
‘ Tirafondo M16x400 rondella 80x80 ‘ M16x50 PERCORSI PEDONALI TRA LA COLLINA E ”_ MARE
>R
TUBO B139.7X5 TUBO B139.7X5 "
Irrigidimento Sp.10mm
UBO 100x50x5 H PIANTA @
TUBO 2139.7X5 Flangia Sp.10mm COMUNE DI NAPOLI
TUBO ©2139.7X5
TUBO 4139.#X5 45 45 . RESPONSABILE DEL
. 139.5 Flangia Sp.10mm Irrigidimento Sp.10mm PROCEDIMENTO
TUBO 100x50x5 45V 1395 V45 TUBO B139.7X5 Irrigidimento Sp.5mm arch. Francesca Spera
Irrigidimento Sp.5mm 7 7 o TUBO #139.7X5 Irrigidimento Sp.10mm
/j\/ Irrigidimento Sp.5mm
TUBO 100x0:5 Piastra di base 240x240x15mm Irrigidimento_Sp.Smm | »|  Irrigidimento Sp.5mm
Irrigidimento Sp.5mm  Irrigidimento Sp.5mm
- — : VISTA 3D
/ Irrigidimento Sp.5mm
) ; ; i Piastra di base 9240x15 i )
Malta espansiva .flpo = = Piastra di base @240x1S [INGECHER] DELLA PROVINCIA] L THGEGNERL DELLA FIOVINGIA
Yy emaco S55 o equivalente ~—= - L . . . . . . . . . . . . . o = 6@5@014 - o b
/ LN Qii\ m w = /7 LA ('*‘4?0 = 5 Sezlone A i
S % \\_ MAHCHITEFTU ‘3221 C:L—J: N° A2085 7
Piastra di base 240x240x15mm " PAR T/COLARE NODO T/PO Z Sca[a 1.' 10 PAR T/COLARE NODO T/PO 3 Scala 1.' 10 -~ —"--‘.%P ,E’-/—_f Y = porrone IN(]‘gGNmE E
. . . . . . . . . . ( ) % MARCE ADRIANI \f:’l%i:il $ \ | VINCENZE FDJIA
ey 2 Piatto B140x5 di chiusura —I ‘rm'»:unz mml‘r,__;._f-v;, O ‘ : ’d\’f LY \ mxgé{;rg%l%’ [Fugﬂfﬂi{\gcﬁ?g['i"-"“-'
a el | e \E 554 / SETTORE BELLTHFORMATIQNE
4 " > . / T MANDATARIA TR P21 == LI
) TUBO B139.7X5 Piastra di base 240x240x15mm ‘ A —
&P /" 4 m Arch. Pierpaolo Papi Ing. Marco Adriani
N ) Arch. Francesco Pecorari  Ing. Vincenzo Pujia
TUBO 2139.7X5 3 ?K ) TUBO 9139.7X5 ] Flangia Sp.10mm M1Lx 45 < Arch. Sergio Tucci _ Ing. Catiuscia Maiggi _
- = - ) ) ) — Arch. Francesco Fucelli Ing. Barbara Bottausci
TUBO B139.7X5 o O Via Pievaiola, 15 Arch. Luca Persichini
, , Tirafondo M16x400 rondella 80x80 Tirafondo M16x400 rondella 80x80 | 7 < | 06128 Perugia
Piastra di base 240x240x15mm <> ﬂ 8 N <> E info@sabeng_it www.sabsrl.eu
Jf —r
o ~ MANDANT]
VISTA A VISTA B TUBO 100x50x5 TUBO 100x50x5 | , ye
Piastra di base 240x240x15mm O E L_I """" Arch. France;!(zé/ Braficacgib Ph.D '
TUBO B139.7X5 : . , , A > i 7:,(Amﬂimstra fe Unido
TUBO #139.7X5 P Flangia Sp.10mm et YIS —g0 Brancaccid
) e Irrigidimento Sp.5mm VISTA FRONTALE ¢ (Direttore tecnico)
Irrigidimento Sp.5mm Irrigidimento Sp.5mm I_ (r A Y S A
. . P VISTA LATERALE = A
Irrigidimento Sp.5mm Irrigidimento Sp.5mm irrigidimento Sp.S N/ ¢
\ / rrgiqimento spomm - : Piatto @140x5 di chiusura O W
Piastra di base #240x15 / RN
\ -~ Piastra di base @240x15 ! LI
/ Malta espansiva tipo S Malta espansiva tipo S ) Studio Ing. Alberto Capitanucci
emaco S55 o equivalente 3+ emaco S55 o equivalente NS : INGEGNERI DELLA PROVINCIA
VISTA 3D Scala 1:20 =k o =2 ~ N 5025 25 L —
¥ ON°AS49 Z
& I_ 1 0OTTORE NGEGKERE = StrUttu re - Progetto
cel . . .
PIASTRA DI BASE 3 3 TUBO 2139.7X5 S ) 3 — CAHTAHUL Salita Moiariello
s o \ ® SETTORE CIVILE E AMBIENTALE
I I I ) SlET‘T‘EHL_]HIDUrS;‘miMim .y . .
AN O smossnnwpR@n Silina - Carpenterie Metalliche
\ J \ ‘ . . . TUBO 100x50x5 Flangia 100x100x10mm O N° ELAB. No. DoC. COD. COMM. CODE ORDER
-
3 SAﬁ m CNAP.001-01-02.20.ESE |
04.GSEO003/00 | = =
, al . 1:20/1:10
VISTA C Tirafondo M16x400 rondella 80x80 VISTA D Tirafondo M16x400 rondella 80x80 - ) : : SEZIONE A - A )
03 | | | | | |
VISTA 3D 02 ]| | | | | |
01| | | | | |
00 | ESECUTIVO | GALLETTI | PUJIA | ADRIANI | 04062021 |
Rev. | EMESSOPER ssupm| RED. cowr. | CONTR aw | APPR. wero|  DATA oame |
NOME FILE /File name Tavoloa.cdwg UNITA' DI MISURA /Unit of Measurem
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1. Verificare con le tavole impiantistiche la posizione della forometria. Verificare con le tavole impiantistiche la posizione della forometria. 2. Le indicazioni e le misurazioni riportate nelle tavole devono essere verificate in fase di esecuzione da parte dell'Impresa Le indicazioni e le misurazioni riportate nelle tavole devono essere verificate in fase di esecuzione da parte dell'Impresa esecutrice, prevedendo tutte le verifiche necessarie a garanzia della corretta realizzazione dell'opera. 3. Prevedere il tracciamento rispetto ad un punto fisso. L'Impresa è obbligata al controllo puntuale del tracciamento prima Prevedere il tracciamento rispetto ad un punto fisso. L'Impresa è obbligata al controllo puntuale del tracciamento prima dell'esecuzione di qualsiasi lavorazione.
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SALDATURE Le saldature dovranno essere eseguite in accordo al D.M. del 17.01.18; in particolare i processi di saldatura dovranno rispettare le prescrizioni del par.11.3.4.5. Limitare, per quanto possibile, le saldature in opera, ma eseguirle in officina.
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LAMIERE O PIATTI SAGOMATI NELLE LAMIERE O PIATTI APPARTENENTI A MEMBRATURE PRINCIPALI E NELLE PIASTRE DI ATTACCO NON SONO AMMESSI ANGOLI VIVI RIENTRANTI. DETTI ANGOLI DEVONO ESSERE ARROTONDATI CON RACCORDI DEL TIPO (DOVE SP. INDICA LO SPESSORE DELLA PIASTRA):

AutoCAD SHX Text
Modalità di serraggio per bulloneria strutturale non a serraggio controllato (EN 15048): Le parti da collegare devono essere posizionate in contatto stabile; Ciascun assieme bullonato deve essere serrato raggiungendo le condizioni di “snug-tight” (condizione di serraggio raggiungibile mediante l’impegno di snug-tight” (condizione di serraggio raggiungibile mediante l’impegno di (condizione di serraggio raggiungibile mediante l’impegno di impegno di un uomo che usi una chiave di manovra normale senza nessuna estensione del braccio e corrisponde al punto in cui una chiave a impulsi inizia a martellare”); ); Una particolare cura deve essere posta nell’evitare sovra-serraggi, specialmente nel caso di viti corte e M12; evitare sovra-serraggi, specialmente nel caso di viti corte e M12; La procedura di serraggio fino alle condizioni di “snug-tight” deve essere eseguita partendo dalle parti più rigide della giunzione, muovendosi snug-tight” deve essere eseguita partendo dalle parti più rigide della giunzione, muovendosi deve essere eseguita partendo dalle parti più rigide della giunzione, muovendosi progressivamente verso le parti meno rigide; Per raggiungere una condizione di serraggio uniforme possono essere necessari più cicli di avvitamento; La vite deve sporgere con almeno un filetto completo dalla faccia non appoggiata del dado. 
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