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- Elementi saldati in acciaio: $355J0 per sp. <20mm; $355J2 per 20<sp.<40mm; S355K2 per sp >40mm seconda UNI EN 10025
Tipo di acciaio - Elementi non saldati, angolari e piastre sciolte: $355J0 seconde UNI EN 10025 | I |
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i | I rivestimento dovra essere formato come minimo da 3 strati di prodotti vernicianti. Lo strato intermedio potra essere applicato in 10 2 mani, in funzione delle condizioni di IL RESPONSABILE DEL PROCEDIMENTO:
cantiere e secondo le indicazioni della Direzione Lavori. Ina. Anaelo Gemelli
Essendo il ciclo orientato principalmente verso opere nuove da realizzarsi in officina, la preparazione della superficie prevedera una sabbiatura la grado SA 2% con spigoli g- g
preventivamente arrotondati, saldature molate, secondo le Linee Generali di Protezione dell'Acciaio e dei metalli.
SCHEMA CONTROMONTE Le caratteristiche di composizione degli strati di pittura dovranno essere le sequenti:
(scala 1:100) 1° strato PROTOCOLLO:
Mano di primer bi-componente a pigmentazione attiva, costituita da polvere di zinco metallico privo di ossidi di zinco, in modo da conferire la migliore resistenza alla corrosione.
| | Caratteristiche della mano di primer:
i 29900 i - tipe di legante: epossidico bi-componente;
E, ﬂlf' - zinco sul fotale: =80%;
! ! - legante secco (resinal: <5%;
i 8857 12986 8857 i .
- spessore del film secco: 50 = 80 pm;
1 : ] ] : 1 - metodo di applicazione: spruzzo airless, localmente a rullo o a pennello.
i ! ! i 2° strato
i i i i e T - . .
= : : i ?:::tfé rflz?ld& gldfelﬁt; ;p:r;sglcfz :;(:IQmmldI(O bi componente contenente ossidi di ferro micaceo, avente un oftimo potere bagnante sul supporto.
i ! i - tipe di legante: epossidico bi componente;
: : - residuo solido in volumel[([8]) Sostanze Organiche Volatili (SGV), secondo DPR 161/2006.8]): =80 %;
: = PVC % ([(19)) Pigment Volume Cancentration ovvero concentrazione volumetrica del pignento)9]): = 30 %;
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5 | — : - foidggero e cide sl i femowicce ¢ e carce el IMPALCATO - ASSIEME GENERALE CAMPATA P31-P32
N T i T | e e e i st e e - ot o g e o e it st e " ’
e ! s [ Trattamenti protettivi 80, 100 pm per la 1a mano, 60, 100 ym per la 23 mano; - Planimetria impaicato mefallico
; : 3 : ; mtefotdo di applicazione: spruzzo airless, talvelta pennello. - Sezioni ,'mpalcato metallico
I ° strato
Mano di finitura poliuretanica fluorurata ad alto residuo solido in volume, avente contenuto minimo di fluoro del 12%, determinato via microsonda ai raggi X. Il tipo di
lisocianato dovra lifatico.
Caaterisiche dll o i conice proceTo NOME FILE
SALDATURA PIATTABANDA INFERIGRE (scata 15) - tipe di legante: poliuretano fluorurato, avente fluoro = 26% e cloro > 15%; REVISIONE SCALA:
SALDATURA PIATTABANDA SUPERIORE (scata 15) SALDATURA ANIMA (scala 1:5) 550 B ’r)evs(iduo solido in valume: > 62%2; PROGETTO LIV. PROG. ANNO/PROG.
| VALORI INDICATI DELLA CONTROMONTA SONO EALCOLATIOPER RECUPERARE LE DEFORMAZIONI 550 B pigm'emo sulprodotto finfo. 226 / Aclehleld 8l [17Tol1 CODICE slolollcvlololisiTIRICPlol3 A Varie
DOVUTE Al PESI PROPRI, Al CARICHI PERMANENTI ED AL 25% DEI CARICHI ACCIDENTALL. ool K7 o 55° . Yo i anents bissido i iranio (T02) ed alri ELAB.
i - legante secco: >35%;
LA CONTROMONTA VA SOMMATA ALLA LIVELLETTA DI PROGETTO = \ < CONCIO C1 | CONCI0 C2 - spessore del film secco: > 40 pm;
= [ = (ONCIo €2 - metodo di applicazione: spruzzo airless, pennello o rullo;
3 L ‘\‘I >:( “I CONCIC 1 - colore: RAL simile al cls dellimpalcato esistente; da definire in cantiere con la DL. C
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MATERIALI - NOTE E PRESCRIZIONI p
CONTROVENTI INFERIORI 215012 2L 150X12 2 4L 15012 24 150X12 2L150X12 2415012
ACCIAIO PER CARPENTERIE METALLICHE Coordinamento Territoriale Nord Ovest
SEZIGNE LONGITUDINALE (a 1100) - Elementi saldati in acciaio: $355J0 per sp. <20mm; $355J2 per 20<sp.<40mm; S355K2 per sp >40mm secondo UNI EN 10025 H ;
forala Tipo di acciaio - Elementi non saldati, angolari e piastre sciolte: $355J0 secondo UNI EN 10025 Area Compartlmenta/e Plemonte
= Le tolleranze dimensionali per lamiere e profilati dovranno rispettare i limiti prescritti dalla UNI EN 10029
— l::> P31 Secondo DM 14.01.2008 e UNI EN 14399 2005 parte 1
! ) Viti e dadi: riferimento UNI EN 14399 2005, parti3e &
ST SENSO DI MARCIA | 11{)0 | Rosettee prllasefrrl‘rll;in irinenta UNI EN 143‘3;;2'0058, partiS e, HE; . T
I 29900 b | Giunzioni a taglio, per controventature orizzontali superiori S . S . 2 3 1 D I S anta Vltto rl a
/ t | | Bulloni confermi per caratteristiche dimensionali alle nerme UNI EN IS 4016 2002 e UNI 5592 1968
| 8857 12986 8857 T Classi di resistenza secondo norma UNI EN IS0 898-12001
— 1 | LAVORI DI RICOSTRUZIONE DELLE CAMPATE
400) 4986 4982 . 4982 1L 4982 | 4982 i 4986 1!*0(2] | PROPRIETA’ DEI MATERIALI
100 I | | 157594 - +157619 Bulloni Viti 10.9 secando UNI EN 150 898-1 2001 " "
L | | ey N Vi 09 secando WIEN 10 56200 DELLA RAMPA DELLO SVINCOLO DI "MARENE
pEL ) B B B o . - - — - —— = ——— + T ) | Rosette in acciaio (50 temperato e rinvenute HRC32:40, seconds UNI EN 10083-2 2006.
- %l:. — —— = f : L 200 Piastrine in acciaio (50 temperato e rinvenuto HRC32:40, secando UNI EN 10083-2 2006 D E L LA TA N G E N Z IA L E D I F O S SAN O
EZ - T x m ! | bulloni disposti verticalmente, se possibile, avranno la testa della vite verso l'alto ed il dado versa il basso ed avranno una
92 | ﬂu = Hu J]] i J;?v rosetta sotto la vite ed una sotte il dado.
¥ = o N ',' T : I —— Le superfici a contatto per giunzione ad attrito m=0.30
T . . ' T
— ! | | | Per le giunzioni ad atrito precarico secondo DM, 14/01/2008. ]
! AP | Per le giunzioni a taglic precarico pari al 75% +/- 5% delle giunzioni ad attrito. P rog etto Ese C utIVO
:\ e . oC] Gl | Controll Secondo DM, 14/01/2008 L PROGETTISTA
i o I - Procedimenti di saldatura omelogati e qualificati secondo B.M. 14/01/2008 Ing. gfefonol Ross/
y 30450 | - Saldature a doppio cordone d'angolo, ove non diversamente indicato di lato minime pari a 0,5 tmin Ordine Ing. della Provincia di Piacenza n' 749
| Saldature - Bovranno essere asportate le irregolarita
: - | cordoni indicati sono verificati secondo le necessita statiche ]
DS | - Bovranno essere adottate le pit opportune cautele per evitare la possibilita di formazione di strappi (amellari IL COORDINATORE PELLA ?I?UREZZA IN FASE DI PROGETTAZIONE:
| ~Classe di esecuzione EXC2, seconde UNI EN 1090-2 2011 Geom. Sebastian Cillis
i BULL. M10 BULL. M12 BULL. M16 BULL. M20 BULL. M22 BULL. M24 BULL. M27
- Simbologie .
| ® o ? _$_ $ _$_ $ I/L RES;ONSﬁBILEgDEL P;F)CEDIMENTO.
ng. Angelo Gemelli
Il rivestimento dovra essere formato come minimo da 3 strati di prodotti vernicianti. Lo strato intermedio potra essere applicato in 10 2 mani, in funzione delle condizioni di
cantiere e secondo le indicazioni della Direzione Lavori.
SCHEMA CONTRGOMONTE (scala 1100) Essendo il ciclo orientato principalmente verso opere nuove da realizzarsi in officina, la preparazione della superficie prevedera una sabbiatura la grado SA 2% con spigoli PROTOCOLLO:
preventivamente arrotondati, saldature molate, secondo le Linee Generali di Protezione dell'Acciaio e dei metalli.
! ! Le caratteristiche di composizione deqli strati di pittura dovranno essere le seguenti:
! 29900 ! 1° strato
| i Mano di primer bi-componente a pigmentazione attiva, costituita da polvere di zinco metallico privo di ossidi di zinco, in modo da conferire la migliore resistenza alla corrosione.
i 8857 12986 8857 i Caratteristiche della mano di primer:
1 : '| '| : 1 - tipo di legante: epossidico bi-componente;
: ; ; ! - zinco sul totale: >80 %;
: : : : - legante secco [resinal: <5%
i : : i - spessore del film secco: 50 = 80 pm;
! : - metodo di applicazione: spruzzo airless, localmente a rullo o a pennello.
! ! 2° strato
: : Mano di fondo di tipo epossidico poliammidico bi componente contenente ossidi di ferro micaceo, avente un ottimo potere bagnante sul supporto.
] i Caratteristiche della mano di fondo:
e . : _ ﬁpoddi legﬂfe: » " epaooss/idim bi camponente; |MPALCATO - ASS'EME GENERALE CAM PATA S7_P31
! T i i " resduo el i valumel1D Sust e G Vet SOV, secndo PR 20601+ 00 %
: ................................................................................ i i 3 : = PVC % ([1[9)) Pigment Volume Concentration ovvero concentrazione vlumetrica del pignental9]): = 30 %; - Planimetria impalcato metallico
i ! ) ! — tipi di pigmento e cariche: ossido di ferro micaceo e altre cariche lamellari;
! ' ' - legante secco: 2 5% - Sezioni impalcato metallico
! — spessore del film secco: Lo spessore totale pud essere attenuto applicando La prima mana in officina e la seconda mano dopo montaggi e saldature in cantiere oppure applicando una sola mano in officina:
Trattamenti protettivi 80,100 um per La 1a mano, 60 , 100 um per la 2a mano;
SALDATURA PIATTABANDA INFERIORE fscalats) oty PPcione sprizzeatess, Flvlt pemnel ol PROGETTD NOME FILE
SALDATURA PIATTABANDA SUPERIGRE (scala 1:5) SALDATURA ANIMA (scala 1:5) 5g5e Mano di finitura poliuretanica fluorurata ad alto residuo solido in volume, avente contenuto minimo di fluoro del 12%, determinato via microsonda ai raggi X. Il tipo di REVISIONE SCALA:
g5° polisocianato dovra essere alifatico. PROGETTO LIV. PROG. ANNOIPROG.
| VALORI INDICATI DELLA CONTROMONTA SONO CALCOLATI PER RECUPERARE LE DEFORMAZIONI K 55° Caraterisiche della man di fiifura: CODICE ,
CONCIO C1 C(ONCIO C2 1 - tipo di legante: liuretano fl to, avente fluoro = 26% e cloro > 15%;
DOVUTE Al PESI PROPRI, Al CARICH PERMANENTI ED AL 75% DEI CARICH! ACCIDENTALL | | e i, gy et svente fore 2 core AICIPITE[L] [B] | 1]7]0]2 eae. 151010 €1V O[OS TIR||CIP]0]2 A Varie
) \ < C(ONCIo C1 : CONCIB C2 N0 2 - PVC: 220%;
S ! = - pigmento sul prodotto finito > 26 %;
LA CONTROMONTA VA SOMMATA ALLA LIVELLETTA DI PROGETTO ) { );( [ CONCIO Cf e e hanio 102 d al
_ ! o - legante secco: >35%; C
i ’9{0 J‘,L_S = \ o - spessore del film secco: > 40 pm;
51 - metodo di applicazione: spruzzo airless, pennello o rullo;
| 3 L - colore: RAL simile al cls dell'impalcato esistente; da definire in cantiere con la DL. B
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PARTICOLARE  (scala 110)

MATERIALI - NOTE E PRESCRIZIONI

ACCIAIC PER CARPENTERIE METALLICHE

Tipo di acciaio

- Elementi saldati in acciaio: $355J0 per sp. <20mm; $355J2 per 20<sp.<40mm; S355K2 per sp >40mm secondo UNI EN 10025
- Elementi non saldati, angolari e piastre sciolte: $355J0 secondo UNI EN 10025
Le tolleranze dimensionali per lamiere e profilati dovranno rispettare i limiti prescritti dalla UNI EN 10029

Bulloni

Seconde DM 14.01.2008 e UNI EN 14399 2005 parte 1

Viti e dadi: riferimento UNI EN 14399 2005, parti3 e 4

Resette e piastrine: riferimento UNI EN 14399 2005, parti5 e 6.

Giunzioni a taglio, per controventature orizzontali superiori

Bulloni conformi per caratteristiche dimensionali alle nerme UNIEN ISQ 4016 2002 e UNI 5592 1968
(lassi di resistenza seconde nerma UNI EN IS0 898-12001

PROPRIETA' DEI MATERIALI

Viti 10.9 secondo UNI EN 1SO 898-12001

Dadi 8 - 10 seconda UNI EN 20898-2 1994

Resette in acciaie (50 temperate e rinvenute HR(32:40, seconde UNI EN 10083-2 2006.

Piastrine in acciaio 50 temperato e rinvenuto HR(32+40, secondo UNI EN 10083-2 2006

| bulloni disposti verticalmente, se possibile, avranna la festa della vite verso l'alto ed il dade verso il basso ed avranno una
rosetta sotto la vite ed una sotto il dado.

Le superfici a contatto per giunziene ad attrito m=0.30

Per le giunzioni ad attrite precarico secondo D.M. 14/01/2008.
Per le giunzioni a taglio precarico pari al 75% +/- 5% delle giunzioni ad attrite.

Controlli

Secondo B.M. 14/01/2008

Saldature

- Procedimenti di saldatura emolegati e qualificati secondo D.M. 14/01/2008

- Saldature a doppio cordone d'angols, ove non diversamente indicato di lato minime pari a 0,5 tmin

- Bovranno essere asportate le irregolarita

- | cordani indicati sono verificati secondo le necessita statiche

- Bovranno essere adottate le piu opportune cautele per evitare la possibilita di formazione di strappi lamellari
-Classe di esecuzione EXC2, secondo UNI EN 1090-2 2011

Simbologie

BULL. M10 BULL. M12 BULL. M16 BULL. M20 BULL. M22

® ] o '$‘ $

BULL. M24

%

BULL. M27

&

Trattamenti protettivi

It rivestimento dovra essere formato come minimo da 3 strati di predotti vernicianti. Lo strato intermedio potra essere applicato in 10 2 mani, in funzione delle condizioni di

cantiere e secondo le indicazioni della Direzione Lavori.

Essendo il ciclo orientato principalmente verso opere nuove da realizzarsi in officina, la preparazione della superficie prevedera una sabbiatura la grado SA 2% con spigeli

preventivamente arrotondati, saldature molate, secondo le Linee Generali di Protezione dell'Acciaio e dei metalli.
Le caratteristiche di composizione degli strati di pittura dovranno essere le sequenti:

1° strato
Mano di primer bi-componente a pigmentazione attiva, costituita da polvere di zinco metallico privo di ossidi di zinco, in modo da conferire la migliore resistenza alla corrosione.

Caratteristiche della mano di primer:

- tipo di legante: epossidico bi-componente;

- zinco sul totale: >80 %;

- legante secco [resina): <5%

- spessore del film secco: 50 + 80 ym;

- metodo di applicazione: spruzzo airless, localmente a rullo o a pennello.

2° strato
Mano di fondo di tipo epossidico poliammidico bi componente contenente ossidi di ferro micaceo, avente un ottimo potere bagnante sul supporto.

Caratteristiche della mano di fondo:

- tipo di legante: epossidico bi componente;

- residuo solido in volume(l([8]) Sostanze Grganiche Valatili (SOV), secondo DPR 161/2006.8]): 280 %;

= PVC % ([(19)) Pigment Volume Concentration (ovvero concentrazione volumetrica del pigmenta).9]): = 30 %;

— tipi di pigmento e cariche: ossido di ferro micaceo e altre cariche lamellari;
- legante secco: 225 %;

- spessore del film secco: Lo spessore totale pud essere ottenuto applicanda la prima mana in officina e \a secanda mano dopa montaggi e saldature in cantiere oppure applicando una sola mano in officina:

80,100 um per la 1a mans, 60, 100 um per a 2a mano;
- metodo di applicazione: spruzzo airless, talvolta pennello.

3° strato
Mano di finitura poliuretanica fluorurata ad alto residuo solido in volume, avente contenuto minimo di fluoro del 12%, determinato via microsonda ai raggi X. Il tipo di

polisocianato dovra essere alifatico.

Caratteristiche della mano di finitura:

- tipo di legante: poliuretano fluorurato, avente fluoro > 26% e cloro > 15%;
- residuo solido in volume: > 60 %;

- PVC: >20%;

- pigmento sul prodotto finito > 26 %;

- tipo di pigmento: biossido di fitanio (TiG2) ed altri;

- legante secco: >35%;

- spessore del film secco: > 40 pm;

- metodo di applicazione: spruzzo airless, pennello o rullo;

- colore: RAL simile al cls dell'impalcato esistente; da definire in cantiere con la DL.
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MATERIALI - NOTE E PRESCRIZIONI

ACCIAIC PER CARPENTERIE METALLICHE

Tipo di acciaio

- Elementi saldati in acciaio: $355J0 per sp. <20mm; S355J2 per 20<sp.<40mm; S355K2 per sp >40mm secondo UNI EN 10025
- Elementi non saldati, angolari e piastre sciolte: $355J0 secando UNI EN 10025
Le tolleranze dimensionali per lamiere e profilati dovranne rispettare i limiti prescritti dalla UNI EN 10029

Bulloni

Seconde DM 14.01.2008 e UNI EN 14399 2005 parte 1

Viti e dadi: riferimento UNI EN 14399 2005, parti3 e &

Rosette e piastrine: riferimento UNI EN 14399 2005, parti5 e 6.

Giunzioni a taglio, per controventature erizzontali superiori

Bulloni conformi per caratteristiche dimensionali alle norme UNIEN ISO 4016 2002 e UNI 5592 1968
(lassi di resistenza secondo norma UNI EN IS0 898-12001

PROPRIETA' DEI MATERIALI

Viti 10.9 secondo UNI EN ISO 898-12001

Dadi 8 - 10 seconde UNI EN 20898
Resette in acciaio (50 temperateo

-2 1994

e rinvenuto HRC32+40, secondo UNI EN 10083-2 2006.

Piastrine in acciaio (50 temperato e rinvenuto HR(32:40, secondo UNI EN 10083-2 2006
| bulloni disposti verticalmente, se possibile, avranne la testa della vite verso l'alto ed il dade verso il basso ed avranno una
rosefta sotto la vite ed una sotto il dado.

Le superfici a contatto per giunzione ad attrito m=0.30

Per le giunzioni ad attrito precar

ico secondo D.M. 14/01/2008.

Per le giunzioni a taglio precarico pari al 75% +/- 5% delle giunzioni ad attrite.

Controlli

Secondo B.M. 14/01/2008

Saldature

- Procedimenti di saldatura emologati e qualificati secendo D.M. 14/01/2008

- Saldature a doppio cordane d'angols, ave nen diversamente indicato di lato minimo pari a 0,5 tmin

- Bovranno essere asportate le irregolarita

- | cordani indicati sono verificati secando le necessita statiche

- Bovranno essere adattate le pit opportune cautele per evitare la possibilita di formazione di strappi lamellari
-(lasse di esecuzione EXC2, secondo UNI EN 1090-2 2011

Simbolagie

BULL. M10 BULL

-] [0} o

M2

BULL. M16 BULL. M20

&

BULL. M22

4

BULL. M24

%

BULL. M27

&

Trattamenti protettivi

It rivestimento dovra essere formato come minimo da 3 strati di prodotti vernicianti. Lo strato intermedio potra essere applicato in 10 2 mani, in funzione delle condizioni di

cantiere e secondo le indicazioni della Direzione Lavori.

Essendo il ciclo orientato principalmente verso opere nuove da realizzarsi in officina, la preparazione della superficie prevedera una sabbiatura la grado SA 2% con spigoli

preventivamente arrotondati, saldature molate, secondo le Linee Generali di Protezione dell'Acciaio e dei metalli.

Le caratteristiche di composizione d

1° strato
Mano di primer bi-componente a pigmentazione attiva, costituita da polvere di zinco metallico privo di ossidi di zinco, in modo da conferire la migliore resistenza alla corrosione.

egli strati di pittura dovranno essere le seguenti:

Caratteristiche della mano di primer:

- tipo di legante:

- zinco sul totale:

- legante secco (resinal:
- spessore del film secco:
- metodo di applicazione:

2° strato

epossidico bi-componente;

280 %;

<5%;

50 = 80 um;

spruzzo airless, localmente a rullo o a pennello.

Mano di fondo di tipo epossidico poliammidico bi componente contenente ossidi di ferro micaceo, avente un ottimo potere bagnante sul supporto.

Caratteristiche della mano di fondo:
- tipo di legante:

- residuo solido in volume([((8]) Sostanze Grganiche Volatili (SOV), secondo DPR 161/2006.8]):
- PVC % ([(19]) Pigment Volume Concentration (ovvero cancentrazione velumetrica del pigmenta).9]):

- tipi di pigmento e cariche:
- legante secco:

- spessore del film secco: Lo spessore totale pud essere ottenuto applicande la prima mana in officina e la seconda mano dopo montaggi e saldature in cantiere oppure applicando una sola mano in officina:

80,100
- metodo di applicazione: spruzzo

3° strato

epossidico bi componente;
280 %;
230%;

ossido di ferro micaceo e altre cariche lamellari;

225 %;

um per la 1a mano, 60 , 100 pm per la 2a mano;
airless, talvolta pennello.

Mano di finitura poliuretanica fluorurata ad alto residuo solido in volume, avente contenuto minimo di fluoro del 12%, determinato via microsonda ai raggi X. Il tipo di

polisocianato dovra essere alifatico

Caratteristiche della mano di finitura:

- tipo di legante:

- residuo solido in volume:
- PVG H
- pigmento sul prodotto finito >
- tipo di pigmento:
- legante secco: >
- spessore del film secco: >
- metodo di applicazione:
- colore:

poliuretano fluorurato, avente fluoro > 26% e cloro > 15%;
> 60 %;

20%;
26 %;

biossido di titanio (Ti02) ed altri;

35 %;
40 um;

spruzzo airless, pennello o rullo;
RAL simile al cls dell'impalcato esistente; da definire in cantiere con la DL.

ANAS SpA

Coordinamento Territoriale Nord Ovest
Area Compartimentale Piemonte

anas

S.S. 231 "Di Santa Vittoria"
LAVORI DI RICOSTRUZIONE DELLE CAMPATE
DELLA RAMPA DELLO SVINCOLO DI "MARENE"
DELLA TANGENZIALE DI FOSSANO

Progetto Esecutivo

IL PROGETTISTA:

Ing. Stefano Rossi
Ordine Ing. della Provincia di Piacenza n° 749

IL COORDINATORE DELLA SICUREZZA IN FASE DI PROGETTAZIONE:
Geom. Sebastian Cillis

IL RESPONSABILE DEL PROCEDIMENTO:
Ing. Angelo Gemelli

PROTOCOLLO:

IMPALCATO - DIAFRAMMA DI SPALLA DS

- Particolari costruttivi

CODICE PROGETTO NOME FILE

REVISIONE SCALA:

PROGETTO LIV.PROG. ANNO/PROG.

1 CODICE I510|0]|clVv|0|0||S|T|R||C|P|0|5 Varie

ELAB.

ACIP|I|E|1

1]7]o

o)
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e MATERIALI - NOTE E PRESCRIZION ANAS SpA

ACCIAIO PER CARPENTERIE METALLICHE
- Elementi saldati in acciaio: $355J0 per sp. <20mm; $355J2 per 20<sp.<k0mm; S355K2 per sp >40mm seconde UNI EN 10025 Coordlnamento Terrltonale NOI’d OVGSt

Tipo di acciaio - Elementi non saldati, angolari e piastre sciolte: $355J0 seconds UNI EN 10025 . )
Le folleranze dimensionali per lamiere e profilati dovranno rispettare i limiti prescritti dalla UNI EN 10029 Area Compaﬂlmenta/e Plemonte

\\K\\\K\\\K\\\\.\\.K N

/

/|

L

+20 N

N EXI{CI AT

Secondo DM 14.01.2008 e UNI EN 14399 2005 parte 1
Viti e dadi: riferimento UNI EN 14399 2005, parti 3 e &
Rosette e piastrine: riferimento UNI EN 14399 2005, parti 5 e 6.

SEZIONE A-A la 110 Giunzioni a taglio, per controventature orizzontali superiori n - . T
fcala 110 Bulloni confarmi per carateristiche dimensianali alle norme UNI EN SO 4016 2002 e UNI 5592 1968 S.S. 231 "Di1 Santa Vittoria

(lassi di resistenza secondo norma UNI EN ISG 898-1 2001

PROPRETA 6 WATERAL LAVORI DI RICOSTRUZIONE DELLE CAMPATE

Bulloni Viti 10.9 secando UNI EN IS0 898-1 2001

g:(sjie?f; :I(1) :fc(i:?:g'ili)leggpze?‘Z??ezr?i?l?/inufo HRC32+40, secondo UNI EN 10083-2 2006. D E L LA RA M PA D E L LO SVI N C O LO D I " M AR E N E"

Piastrine in acciaio (50 temperato e rinvenute HR(32:40, secondo UNI EN 10083-2 2006

I bulleni disposti verticalmente, se possibile, avranno la testa della vite verse l'alto ed il dado verso il basso ed avranne una D E L LA TA N G E N Z IA L E D I F O S SAN O

rosefta sotte la vite ed una sotta il dado.
Le superfici a contatto per giunzione ad attrite m=0.30

ool

0S¢

N

L. Nowxtw o Aq e e . Per le giunzioni ad attrite precarico seconde DM. 14/01/2008.
) e - — Per le giunzioni a taglio precarico pari al 75% +/- 5% delle giunzioni ad attrite.
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Progetto Esecutivo

Controlli Secondo DM. 14/01/2008

.

10
e

- Pracedimenti di saldatura omologati e qualificati seconde D.M. 14/01/2008 IL PROGETTISTA:

- Saldature a doppio cordene d'angolo, ove non diversamente indicato di lato minimo pari a 0,5 tmin Ing. Stefano Rossi

Saldature - Dovranno essere asportate le irregolarita o Ordine Ing. della Provincia di Piacenza n* 749
- | cordoni indicati sono verificati secondo le necessita statiche

- Dovranno essere adattate le pit opportune cautele per evitare la possibilita di formazione di strappi lamellari
-(lasse di esecuzione EXC2, secando UNI EN 1090-2 2011 IL COORDINATORE DELLA SICUREZZA IN FASE DI PROGETTAZIONE:

Geomn. Sebastian Cillis

- b B . =% 2L 100x10

s====s
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2

1

'

|
T

E

190 !

BULL. M10 BULL. M12 BULL. M16 BULL. M20 BULL. M22 BULL. M24 BULL. M27

Simbolegie
o o o 4 & 4 -
IL RESPONSABILE DEL PROCEDIMENTO:

Ing. Angelo Gemelli

2L 100X10

Il rivestimento dovra essere formato come minimo da 3 strati di prodotti vernicianti. Lo strato intermedio potra essere applicato in 10 2 mani, in funzione delle condizioni di
cantiere e secondo le indicazioni della Direzione Lavori.

Essendo il ciclo orientato principalmente verso opere nuove da realizzarsi in officina, la preparazione della superficie prevedera una sabbiatura la grado SA 2% con spigoli
preventivamente arrotondati, saldature molate, secondo le Linee Generali di Protezione dell’Acciaio e dei metalli. PROTOCOLLO:
Le caratteristiche di composizione degli strati di pittura dovranno essere le sequenti:

1° strate

Mano di primer bi-componente a pigmentazione attiva, costituita da polvere di zinco metallico privo di ossidi di zinco, in modo da conferire la migliore resistenza alla corrosione.
Caratteristiche della mano di primer:

- tipo di legante: epossidico bi-compenente;

- zinco sul totale: >80 %;

- legante secco [resina): <5%;

- spessore del film secco: 50 = 80 um;

- metodo di applicazione: spruzzo airless, localmente a rullo o a pennello.

2° strato

Mano di fondo di tipo epossidico poliammidico bi componente contenente ossidi di ferro micaceo, avente un ottimo potere bagnante sul supporto.

~
=2

N

1

™ 16X1L(C1)
N, 13X13(C2)

Y, ffffffffffffffff[ffffffffffft‘“““d

EEEEEEEE XXX

4 M27 (1109

Caratteristiche della mano di fondo:

- tipo di legante: epossidico bi componente;
~ residuo solido in volume([{8]) Sostanze Organiche Volatil (SOV), secando DPR 161/20068]): = 80 %; I M P ALC ATO - D I AF R AM M I D I C AM P AT A D C
= PVC % ([(19]) Pigment Volume Concentration (ovvera cancentraziane valumetrica del pignental.9]): = 30 %;

~ tipi di pigmento e cariche: ossido di ferro micaceo e altre cariche lamellari;

- legante secco: 225%;

- spessore del film secco: Lo spessare totale pud essere ottenuto applicando la prima mano in officina e la seconda mana dopo mantaggi e saldature in cantiere oppure applicando una sela mana in of ficina:
Trattamenti protettivi 80, 100 um per la 1a mano, 60 , 100 um per la 2a mano;

- metodo di applicazione: spruzzo airless, talvolta pennello.
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- Particolari costruttivi

40(C1) - 55(C2)

3° strato
Mano di finitura poliuretanica fluorurata ad alto residuo solido in volume, avente contenuto minimo di fluoro del 12%, determinato via microsonda ai raggi X. Il tipo di CODICE PROGETTO NOME FILE
polisocianato dovra essere alifatico.
Caratteristiche della mane di finitura: PROGETTO LIV. PROG. ANNOPROG.

R

]
i
min.65

REVISIONE SCALA:

- tipo di legante: poliuretano fluorurato, avente fluoro > 26% e cloro > 15%;

" peedwosalibineune: - 0% A[C|P| I |E|1 1|7(0|1 ©o>CE1s|olo||clv|0|0|[S| T|R||C|P|0|4 Varie

- PVCG: 220%; ELAB.

- pigmento sul prodotte finito > 26 %;
- tipo di pigmento: biossido di titanio (Ti02) ed altri;
- legante secco: > 35 %;

- spessore del film secco: > 40 pm;
- metodo di applicazione: spruzzo airless, pennello o rullo; C

- colore: RAL simile al cls dellimpalcato esistente; da definire in cantiere con la BL.
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MATERIALI - NOTE E PRESCRIZIONI

ACCIAIO PER CARPENTERIE METALLICHE

ANAS SpA

Tipo di acciaio

- Elementi saldati in acciaio: $355J0 per sp. <20mm; $355J2 per 20<sp.<40mm; S355K2 per sp >40mm secondo UNI EN 10025
- Elementi non saldati, angolari e piastre sciolte: $355J0 secondo UNI EN 10025
Le tolleranze dimensionali per lamiere e profilati dovranne rispettare i limiti prescritti dalla UNI EN 10029

Coordinamento Territoriale Nord Ovest

Bulloni

Secondo DM 14.01.2008 e UNI EN 14399 2005 parte 1

Viti e dadi: riferimento UNI EN 14399 2005, parti3 e 4

Resette e piastrine: riferimento UNI EN 14399 2005, parti 5 e 6.

Giunzioni a taglio, per controventature orizzontali superiori

Bulloni conformi per caratteristiche dimensionali alle norme UNI EN IS 4016 2002 e UNI 5592 1968
(lassi di resistenza secondo norma UNI EN IS0 898-12001

PROPRIETA' DEI MATERIALI

Viti 10.9 seconde UNI EN 1SO 898-12001

Dadi 8 - 10 secondo UNI EN 20898-2 1994

Resette in acciaio (50 temperato e rinvenuto HR(32:40, secando UNI EN 10083-2 2006.

Piastrine in acciaio (50 temperato e rinvenuto HR(32:40, secondo UNI EN 10083-2 2006

| bulloni disposti verticalmente, se possibile, avranno la festa della vite verso l'alto ed il dade verse il basso ed avranno una
rosefta sotto la vite ed una sotto il dado.

Le superfici a contatto per giunziene ad attrito m=0.30

Per le giunzioni ad attrito precarico secondo D.M. 14/01/2008.
Per le giunzioni a taglio precarico pari al 715% +/- 5% delle giunzioni ad attrito.

Area Compartimentale Piemonte

anas

S.S. 231 "Di Santa Vittoria"
LAVORI DI RICOSTRUZIONE DELLE CAMPATE
DELLA RAMPA DELLO SVINCOLO DI "MARENE"
DELLA TANGENZIALE DI FOSSANO

Controlli

Secondo D.M. 14/01/2008

Saldature

- Procedimenti di saldatura omolegati e qualificati secando D.M. 14/01/2008

- Saldature a doppio cordone d'angolo, ove nen diversamente indicato di lato minimo pari a 0,5 tmin

- Bovranno essere asportate le irregolarita

- | cordani indicati sonc verificati secondo le necessita statiche

- Bovranno essere adottate le pil apportune cautele per evitare la possibilita di formaziene di strappi lamellari
-Classe di esecuzione EXC2, secondo UNI EN 1090-2 2011

Progetto Esecutivo

IL PROGETTISTA:

Ing. Stefano Rossi
Ordine Ing. della Provincia di Piacenza n° 749

Simbologie

BULL. M10

o 0]

BULL. M12

BULL. M16 BULL. M20 BULL. M22

o - &

BULL. M24

%

BULL. M27

&

IL COORDINATORE DELLA SICUREZZA IN FASE DI PROGETTAZIONE:
Geom. Sebastian Cillis

Trattamenti protettivi

It rivestimento dovra essere formato come minimo da 3 strati di prodotti vernicianti. Lo strato intermedio potra essere applicato in 10 2 mani, in funzione delle condizioni di
cantiere e secondo le indicazioni della Direzione Lavori.

Essenda il ciclo arientato principalmente verso opere nuove da realizzarsi in officina, la preparazione della superficie prevedera una sabbiatura la grado SA 2% con spigoli
preventivamente arrotondati, saldature molate, secondo le Linee Generali di Protezione dell’Acciaio e dei metalli.

Le caratteristiche di composizione degli strati di pittura dovranno essere le sequenti:

1° strato

Mano di primer bi-componente a pigmentazione attiva, costituita da polvere di zinco metallico privo di ossidi di zinco, in modo da conferire la migliore resistenza alla corrosione.

Caratteristiche della mano di primer:
- tipo di legante:

- zinco sul tofale:

- legante secco (resina):

- metodo di applicaziene:

2° strato
Mano di fondo di tipo epossidico poliammidico bi componente contenente ossidi di ferro micaceo, avente un ottimo potere bagnante sul supporto.

Caratteristiche della mano di fondo:
- tipo di legante:

- residuo solido in volume([(i8]) Sestanze Organiche Volatii (SOV), secondo DPR 161/2006.8]):
= PVC % ([(19) Pigment Volume Concentration (evvera cancentrazione volumetrica del pigmento) 9]):

— tipi di pigmento e cariche:
- legante secco:

- spessore del film secco: Lo spessore totale pud essere ottenuta applicanda a prima mana in officina e (a seconda mano dopo montaggi e saldature in cantiere oppure applicande una sola mano in officina:
80, 100 pm per La 12 mano, 60 , 100 um per la 2a mano;

- metodo di applicazione: spruzzo airless, talvolta pennello.

3° strato

Mano di finitura poliuretanica fluorurata ad alto residuo solido in volume, avente contenuto minimo di fluore del 12%, determinato via microsonda ai raggi X. Il tipo di

polisocianato dovra essere alifatico.

Caratteristiche della mano di finitura:

poliuretano fluorurato, avente fluoro > 26% e cloro > 15%;
> 60 %;
>20%;

226 %;
biossido di fitanio (Ti02) ed altri A|CIP|I|E[1

>35%;

> 40 um;

spruzzo airless, pennello o rullo;

RAL simile al cls dell'impalcate esistente; da definire in cantiere con la DL.

- tipo di legante:

- residuo solido in volume:

- PVC

- pigmenta sul prodotto finito
- tipo di pigmento:

- legante secco:

- spessore del film secco:

- metodo di applicazione:

- colore:

epossidico bi-componente;
>80 %;
<5%;
- spessore del film secco: 50+
spruzzo airless, localmente a rullo o a pennello.

+ 80 ym;
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PROTOCOLLO:

epossidico bi componente;
280 %;

>30%;
ossido di ferro micaceo e altre cariche lamellari;
>25%;
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- Particolari costruttivi
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