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VERIFICA DELLE MISURE

TUTTE LE MISURE, LE QUOTE E PIU’ IN GENERALE LE DIMENSIONI DEI SINGOLI ELEMENTI, DEVONO
ESSERE VERIFICATE IN CANTIERE PRIMA DELLA REALIZZAZIONE DELLE RISPETTIVE LAVORAZIONI

TRATTAMENTO ACCIAIO PER CARPENTERIA

Mano di fondo antiruggine a base di fosfato di zinco in
veicolo oleofenico, spessore 30/40 micron.
Mano intermedia di fosfato di zinco in veicolo oleofenico,
spessore 30/40 micron.
Mano a finire di smalto oleofenico di colore a scelta
della Direzione Lavori, spessore 30/40 micron.

ACCIAIO PER CARPENTERIA

Si prescrive 'uso di accigio con composizione chimica

corrispondente a quanto previsto al punto 11.3.4 del D.M.
17/01/2018.

ACCIAI0 PER US| STRUTTURALI: S275JR, laminato a caldo
UNI-EN10025. (fyk=275 N/mmgq; ftk=430 N/mmag).

SALDATURE:

Le saldature dovranno essere eseguite con
modalita:

SALDATURE IN OPERA A CORDONI D’ ANGOLO:
con elettrodi di diametro mm 3,25 con rivestimento
basico del tipo E44L3B2 secondo norme UNI 5132.
In ogni caso la sezione di gola, da ottenersi
passate, dovrd essere almeno pari mm 5.
SALDATURE IN OFFICINA A PIENA PENETRAZIONE:
con saldatrice a filo continuo di diametro minimo
pari @ mm 1 in atmosfera di gas inerti oppure come
per le saldature in opera con elettrodi di diametro mm
3.25 con rivestimento basico.
Le saldature a piena penetrazione devono essere eseguite
secondo le indicazioni UNI EN 1011-1: 2009 e UNI EN
1011—2: 2005 per gli acciai ferritici e UNI EN ISO
1011-3: 2005 ©per gli acciai inossidabili. Per la
preparazione dei lembi si applicherd la norma UNI EN ISO
9692—-1:2013. Gli operatori dei procedimenti automatici o
robotizzati dovranno essere certificati secondo la norma
UNI EN ISO 14732:2013. Tutti i procedimenti di saldatura
dovranno essere qualificati mediante WPQR (qualifica di

procedimento di saldatura) secondo la norma UNI EN ISO
15614—1:2017.

le seguenti

con pid

BULLONATURE :

Per le bullonature si devono rispettare
contenute al punto 11.3.4.6 del D.M.
riferimento ai bulloni a “serraggio non

le disposizioni
17.01.2018 con
controllato”. In

particolare i bulloni (viti, dadi, rondelle) devono essere
conformi per caratteristiche dimensionali alle norme
UNI-EN 15048-1 e UNI-EN 14399-1. L’acciaioc da

utilizzare per bulloni e barre filettate deve essere ad alta
resistenza, di classe 8.8 secondo UNI-EN ISO 898-1:
2013. Tutte le bullonature dovranno essere dotate di dadi

in classe di resistenza UNI EN [SO 898-2: 2012 e
rondelle.

BARRE FILETTATE

Le barre filettate da utilizzare nei perfori armati o nei
collegamenti tra elementi strutturali dovranno essere del
tipo “zincato” di classe 8.8 con filettatura metrica passo

M (grosso) secondo le DIN 975 — UNI 6547; in
corrispondenza degli estremi devono essere dotate di
rosetta serie normale (ISO 7089 e durezza minima

140HV) e dado esagonale medio classe 8 (ISO 4032)

ACCIAIO PER BARRE DA CEMENTO ARMATO:

Si prescrive I'uso di acciaio laminato a caldo, saldabile e
controllato in stabilimento, classificato B450C (FeB44K)
conforme alle disposizioni del punto 11.3.2 del D.M.
17/01/2018 (fyk=450 N/mmaq).

PERFORI ARMATI NELLE MURATURE

| perfori nelle murature vanno esegquiti con utensili a sola
rotazione, mediante carotaggio ad aria o ad acqua; &
fatto esplicito divieto di usare utensili a percussione.

Se esequiti a secco i perfori vanno poi puliti soffiandoli

con aria compressa e successivamente lavati con acqua
pulita fino a saturazione.

Le barre di armatura, in accicio B450C (FeB44k) vanno
trattate prima della loro posa in opera (all’interno della
muratura) con passivante protetto a base di
sintetica o con doppia mano di zinco
comunque secondo le indicazioni della D.L.

resina
inorganico, e

ANCORANTE CHIMICO AD INIEZIONE PER PERFORAZIONI

ARMATE TIPO "HILTI HIT-—HY 270", CON LE SEGUENTI
CARATTERISTICHE:

- Numero di componenti: 1
- Temperature di istallazione: da +5°'C a +40°C

- Temperature limite di esercizio del materiale base
consigliate:

minima —-40°C
massima a breve termine +40°C
massima a lungo termine +24°C

Prima di procedere all’applicazione dell’adesivo & sempre
necessario eseguire un ciclo di pulizia dei supporti
mediante soffiatura ad aria compressa ed eventuale
successivo trattamento consolidante con primer.
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PIAZZA FORTEBRACCIO

DELLE FACCIATE ESTERNE

INTERVENTO TIPO "2":

SOLAIO IN LATEROCEMENTO

COLLEGAMENTO INTRADOSSALE DEL SOLAIO IN LATEROCEMENTO

N. 4 PERFORI @20 L= 40 cm
ARMATI CON BARRE FILETTATE M16
INGHISATE CON RESINA EPOSSIDICA

IN ACCIAIO S275JR
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/ MURATURA ESISTENTE

\~SPINOTI'O 210 ACCIAIO B450C SALDATO

AL PIATTO 60X6 ANCORATO AL TRAVETTO

INTONACO CON RESINA EPOSSIDICA

PIATTO 60X6mm/75"
L=60 cm

ANGOLARE 120X80X8mm

IN ACCIAIO S275JR SALDATO
IN OPERA AL PIATTO 60x6

PERFORI 220/75" L= 25 cm ARMATI CON BARRE
FILETTATE M16 L=33cm INIETTATI CON
RESINA EPOSSIDICA

SOLAIO IN LATEROCEMENTO
ESISTENTE

DEL SOLAIO CON PERFORO @12 INIETTATO
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ANGOLARE 120X80X8mm
IN ACCIAIO S275JR FISSATO IN CORRISPONDENZA

DI OGNl TRAVETTO CON PERFORO @14 BARRA FILETTATA M10
L=10 INGHISATA CON RESINA EPOSSIDICA

PERFORI 220/IN CORRISPONDENZA DI OGNI TRAVETTO
L= 25 cm ARMATI CON BARRE

FILETTATE M16 L=33cm INIETTATI CON

RESINA EPOSSIDICA

MURATURA ESISTENTE

SOLAIO IN LATEROCEMENTO
ESISTENTE
PIGNATTE IN LATERIZIO
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PARTICOLARE 1

INTERVENTO TIPO 2

ANGOLARE 120X80X8mm
IN ACCIAIO S275JR SALDATO
IN OPERA AL PIATTO 60X6

PERFORI 220/75" L= 25 cm ARMATI CON BARRE
FILETTATE M16 L=33cm INIETTATI CON
RESINA EPOSSIDICA
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L INTONACO \_— SPINOTTO @10 ACCIAIO B450C
1 SALDATO AL PIATTO 60X6
PIATTO 60X6mm /75" ANCORATO AL TRAVETTO DEL SOLAIO
L=60 cm

CON PERFORO @12 INIETTATO CON
RESINA EPOSSIDICA

COMUNE DI MONTONE

D.G.R. N. 1001 del 06/09/2016 - Interventi di prevenzione del rischio sismico
su edifici pubblici strategici o rilevanti ex art. 2 co. 1 lett. b del'lOCDPC n. 293/15
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SALDATURE: Le saldature dovranno essere eseguite con le seguenti  saldature dovranno essere eseguite con le seguenti saldature dovranno essere eseguite con le seguenti  dovranno essere eseguite con le seguenti dovranno essere eseguite con le seguenti  essere eseguite con le seguenti essere eseguite con le seguenti  eseguite con le seguenti eseguite con le seguenti  con le seguenti con le seguenti  le seguenti le seguenti  seguenti seguenti modalità: SALDATURE IN OPERA A CORDONI D' ANGOLO: con elettrodi di diametro mm 3,25 con rivestimento  elettrodi di diametro mm 3,25 con rivestimento elettrodi di diametro mm 3,25 con rivestimento  di diametro mm 3,25 con rivestimento di diametro mm 3,25 con rivestimento  diametro mm 3,25 con rivestimento diametro mm 3,25 con rivestimento  mm 3,25 con rivestimento mm 3,25 con rivestimento  3,25 con rivestimento 3,25 con rivestimento  con rivestimento con rivestimento  rivestimento rivestimento basico del tipo E44L3B2 secondo norme UNI 5132.  In ogni caso la sezione di gola, da ottenersi con più  ogni caso la sezione di gola, da ottenersi con più ogni caso la sezione di gola, da ottenersi con più  caso la sezione di gola, da ottenersi con più caso la sezione di gola, da ottenersi con più  la sezione di gola, da ottenersi con più la sezione di gola, da ottenersi con più  sezione di gola, da ottenersi con più sezione di gola, da ottenersi con più  di gola, da ottenersi con più di gola, da ottenersi con più  gola, da ottenersi con più gola, da ottenersi con più  da ottenersi con più da ottenersi con più  ottenersi con più ottenersi con più  con più con più  più più passate, dovrà essere almeno pari mm 5. SALDATURE IN OFFICINA A PIENA PENETRAZIONE: con saldatrice a filo continuo di diametro minimo pari a mm 1 in atmosfera di gas inerti oppure come  a mm 1 in atmosfera di gas inerti oppure come a mm 1 in atmosfera di gas inerti oppure come  mm 1 in atmosfera di gas inerti oppure come mm 1 in atmosfera di gas inerti oppure come  1 in atmosfera di gas inerti oppure come 1 in atmosfera di gas inerti oppure come  in atmosfera di gas inerti oppure come in atmosfera di gas inerti oppure come  atmosfera di gas inerti oppure come atmosfera di gas inerti oppure come  di gas inerti oppure come di gas inerti oppure come  gas inerti oppure come gas inerti oppure come  inerti oppure come inerti oppure come  oppure come oppure come  come come per le saldature in opera con elettrodi di diametro mm  le saldature in opera con elettrodi di diametro mm le saldature in opera con elettrodi di diametro mm  saldature in opera con elettrodi di diametro mm saldature in opera con elettrodi di diametro mm  in opera con elettrodi di diametro mm in opera con elettrodi di diametro mm  opera con elettrodi di diametro mm opera con elettrodi di diametro mm  con elettrodi di diametro mm con elettrodi di diametro mm  elettrodi di diametro mm elettrodi di diametro mm  di diametro mm di diametro mm  diametro mm diametro mm  mm mm 3.25 con rivestimento basico. Le saldature a piena penetrazione devono essere eseguite  saldature a piena penetrazione devono essere eseguite saldature a piena penetrazione devono essere eseguite  a piena penetrazione devono essere eseguite a piena penetrazione devono essere eseguite  piena penetrazione devono essere eseguite piena penetrazione devono essere eseguite  penetrazione devono essere eseguite penetrazione devono essere eseguite  devono essere eseguite devono essere eseguite  essere eseguite essere eseguite  eseguite eseguite secondo le indicazioni UNI EN 1011-1: 2009 e UNI EN  le indicazioni UNI EN 1011-1: 2009 e UNI EN le indicazioni UNI EN 1011-1: 2009 e UNI EN  indicazioni UNI EN 1011-1: 2009 e UNI EN indicazioni UNI EN 1011-1: 2009 e UNI EN  UNI EN 1011-1: 2009 e UNI EN UNI EN 1011-1: 2009 e UNI EN  EN 1011-1: 2009 e UNI EN EN 1011-1: 2009 e UNI EN  1011-1: 2009 e UNI EN 1011-1: 2009 e UNI EN  2009 e UNI EN 2009 e UNI EN  e UNI EN e UNI EN  UNI EN UNI EN  EN EN 1011-2: 2005 per gli acciai ferritici e UNI EN ISO  2005 per gli acciai ferritici e UNI EN ISO 2005 per gli acciai ferritici e UNI EN ISO  per gli acciai ferritici e UNI EN ISO per gli acciai ferritici e UNI EN ISO  gli acciai ferritici e UNI EN ISO gli acciai ferritici e UNI EN ISO  acciai ferritici e UNI EN ISO acciai ferritici e UNI EN ISO  ferritici e UNI EN ISO ferritici e UNI EN ISO  e UNI EN ISO e UNI EN ISO  UNI EN ISO UNI EN ISO  EN ISO EN ISO  ISO ISO 1011-3: 2005 per gli acciai inossidabili. Per la  2005 per gli acciai inossidabili. Per la 2005 per gli acciai inossidabili. Per la  per gli acciai inossidabili. Per la per gli acciai inossidabili. Per la  gli acciai inossidabili. Per la gli acciai inossidabili. Per la  acciai inossidabili. Per la acciai inossidabili. Per la  inossidabili. Per la inossidabili. Per la  Per la Per la  la la preparazione dei lembi si applicherà la norma UNI EN ISO  dei lembi si applicherà la norma UNI EN ISO dei lembi si applicherà la norma UNI EN ISO  lembi si applicherà la norma UNI EN ISO lembi si applicherà la norma UNI EN ISO  si applicherà la norma UNI EN ISO si applicherà la norma UNI EN ISO  applicherà la norma UNI EN ISO applicherà la norma UNI EN ISO  la norma UNI EN ISO la norma UNI EN ISO  norma UNI EN ISO norma UNI EN ISO  UNI EN ISO UNI EN ISO  EN ISO EN ISO  ISO ISO 9692-1:2013. Gli operatori dei procedimenti automatici o  Gli operatori dei procedimenti automatici o Gli operatori dei procedimenti automatici o  operatori dei procedimenti automatici o operatori dei procedimenti automatici o  dei procedimenti automatici o dei procedimenti automatici o  procedimenti automatici o procedimenti automatici o  automatici o automatici o  o o robotizzati dovranno essere certificati secondo la norma  dovranno essere certificati secondo la norma dovranno essere certificati secondo la norma  essere certificati secondo la norma essere certificati secondo la norma  certificati secondo la norma certificati secondo la norma  secondo la norma secondo la norma  la norma la norma  norma norma UNI EN ISO 14732:2013. Tutti i procedimenti di saldatura  EN ISO 14732:2013. Tutti i procedimenti di saldatura EN ISO 14732:2013. Tutti i procedimenti di saldatura  ISO 14732:2013. Tutti i procedimenti di saldatura ISO 14732:2013. Tutti i procedimenti di saldatura  14732:2013. Tutti i procedimenti di saldatura 14732:2013. Tutti i procedimenti di saldatura  Tutti i procedimenti di saldatura Tutti i procedimenti di saldatura  i procedimenti di saldatura i procedimenti di saldatura  procedimenti di saldatura procedimenti di saldatura  di saldatura di saldatura  saldatura saldatura dovranno essere qualificati mediante WPQR (qualifica di  essere qualificati mediante WPQR (qualifica di essere qualificati mediante WPQR (qualifica di  qualificati mediante WPQR (qualifica di qualificati mediante WPQR (qualifica di  mediante WPQR (qualifica di mediante WPQR (qualifica di  WPQR (qualifica di WPQR (qualifica di  (qualifica di (qualifica di  di di procedimento di saldatura) secondo la norma UNI EN ISO  di saldatura) secondo la norma UNI EN ISO di saldatura) secondo la norma UNI EN ISO  saldatura) secondo la norma UNI EN ISO saldatura) secondo la norma UNI EN ISO  secondo la norma UNI EN ISO secondo la norma UNI EN ISO  la norma UNI EN ISO la norma UNI EN ISO  norma UNI EN ISO norma UNI EN ISO  UNI EN ISO UNI EN ISO  EN ISO EN ISO  ISO ISO 15614-1:2017. BULLONATURE : Per le bullonature si  devono rispettare le disposizioni  le bullonature si  devono rispettare le disposizioni le bullonature si  devono rispettare le disposizioni  bullonature si  devono rispettare le disposizioni bullonature si  devono rispettare le disposizioni  si  devono rispettare le disposizioni si  devono rispettare le disposizioni   devono rispettare le disposizioni  devono rispettare le disposizioni devono rispettare le disposizioni  rispettare le disposizioni rispettare le disposizioni  le disposizioni le disposizioni  disposizioni disposizioni contenute al punto 11.3.4.6 del D.M. 17.01.2018 con  al punto 11.3.4.6 del D.M. 17.01.2018 con al punto 11.3.4.6 del D.M. 17.01.2018 con  punto 11.3.4.6 del D.M. 17.01.2018 con punto 11.3.4.6 del D.M. 17.01.2018 con  11.3.4.6 del D.M. 17.01.2018 con 11.3.4.6 del D.M. 17.01.2018 con  del D.M. 17.01.2018 con del D.M. 17.01.2018 con  D.M. 17.01.2018 con D.M. 17.01.2018 con  17.01.2018 con 17.01.2018 con  con con riferimento ai bulloni a “serraggio non controllato”. In  ai bulloni a “serraggio non controllato”. In ai bulloni a “serraggio non controllato”. In  bulloni a “serraggio non controllato”. In bulloni a “serraggio non controllato”. In  a “serraggio non controllato”. In a “serraggio non controllato”. In  “serraggio non controllato”. In serraggio non controllato”. In  non controllato”. In non controllato”. In  controllato”. In controllato”. In . In  In In particolare i bulloni (viti, dadi, rondelle) devono essere  i bulloni (viti, dadi, rondelle) devono essere i bulloni (viti, dadi, rondelle) devono essere  bulloni (viti, dadi, rondelle) devono essere bulloni (viti, dadi, rondelle) devono essere  (viti, dadi, rondelle) devono essere (viti, dadi, rondelle) devono essere  dadi, rondelle) devono essere dadi, rondelle) devono essere  rondelle) devono essere rondelle) devono essere  devono essere devono essere  essere essere conformi per caratteristiche dimensionali alle norme  per caratteristiche dimensionali alle norme per caratteristiche dimensionali alle norme  caratteristiche dimensionali alle norme caratteristiche dimensionali alle norme  dimensionali alle norme dimensionali alle norme  alle norme alle norme  norme norme UNI-EN 15048-1 e UNI-EN 14399-1. L'acciaio da  15048-1 e UNI-EN 14399-1. L'acciaio da 15048-1 e UNI-EN 14399-1. L'acciaio da  e UNI-EN 14399-1. L'acciaio da e UNI-EN 14399-1. L'acciaio da  UNI-EN 14399-1. L'acciaio da UNI-EN 14399-1. L'acciaio da  14399-1. L'acciaio da 14399-1. L'acciaio da  L'acciaio da L'acciaio da  da da utilizzare per bulloni e barre filettate deve essere ad alta  per bulloni e barre filettate deve essere ad alta per bulloni e barre filettate deve essere ad alta  bulloni e barre filettate deve essere ad alta bulloni e barre filettate deve essere ad alta  e barre filettate deve essere ad alta e barre filettate deve essere ad alta  barre filettate deve essere ad alta barre filettate deve essere ad alta  filettate deve essere ad alta filettate deve essere ad alta  deve essere ad alta deve essere ad alta  essere ad alta essere ad alta  ad alta ad alta  alta alta resistenza, di classe 8.8 secondo UNI-EN ISO 898-1:  di classe 8.8 secondo UNI-EN ISO 898-1: di classe 8.8 secondo UNI-EN ISO 898-1:  classe 8.8 secondo UNI-EN ISO 898-1: classe 8.8 secondo UNI-EN ISO 898-1:  8.8 secondo UNI-EN ISO 898-1: 8.8 secondo UNI-EN ISO 898-1:  secondo UNI-EN ISO 898-1: secondo UNI-EN ISO 898-1:  UNI-EN ISO 898-1: UNI-EN ISO 898-1:  ISO 898-1: ISO 898-1:  898-1: 898-1: 2013. Tutte le bullonature dovranno essere dotate di dadi  Tutte le bullonature dovranno essere dotate di dadi Tutte le bullonature dovranno essere dotate di dadi  le bullonature dovranno essere dotate di dadi le bullonature dovranno essere dotate di dadi  bullonature dovranno essere dotate di dadi bullonature dovranno essere dotate di dadi  dovranno essere dotate di dadi dovranno essere dotate di dadi  essere dotate di dadi essere dotate di dadi  dotate di dadi dotate di dadi  di dadi di dadi  dadi dadi in classe di resistenza UNI EN ISO 898-2: 2012 e  classe di resistenza UNI EN ISO 898-2: 2012 e classe di resistenza UNI EN ISO 898-2: 2012 e  di resistenza UNI EN ISO 898-2: 2012 e di resistenza UNI EN ISO 898-2: 2012 e  resistenza UNI EN ISO 898-2: 2012 e resistenza UNI EN ISO 898-2: 2012 e  UNI EN ISO 898-2: 2012 e UNI EN ISO 898-2: 2012 e  EN ISO 898-2: 2012 e EN ISO 898-2: 2012 e  ISO 898-2: 2012 e ISO 898-2: 2012 e  898-2: 2012 e 898-2: 2012 e  2012 e 2012 e  e e rondelle. BARRE FILETTATE Le barre filettate da utilizzare nei perfori armati o nei  barre filettate da utilizzare nei perfori armati o nei barre filettate da utilizzare nei perfori armati o nei  filettate da utilizzare nei perfori armati o nei filettate da utilizzare nei perfori armati o nei  da utilizzare nei perfori armati o nei da utilizzare nei perfori armati o nei  utilizzare nei perfori armati o nei utilizzare nei perfori armati o nei  nei perfori armati o nei nei perfori armati o nei  perfori armati o nei perfori armati o nei  armati o nei armati o nei  o nei o nei  nei nei collegamenti tra elementi strutturali dovranno essere del  tra elementi strutturali dovranno essere del tra elementi strutturali dovranno essere del  elementi strutturali dovranno essere del elementi strutturali dovranno essere del  strutturali dovranno essere del strutturali dovranno essere del  dovranno essere del dovranno essere del  essere del essere del  del del tipo “zincato” di classe 8.8 con filettatura metrica passo  “zincato” di classe 8.8 con filettatura metrica passo zincato” di classe 8.8 con filettatura metrica passo di classe 8.8 con filettatura metrica passo  classe 8.8 con filettatura metrica passo classe 8.8 con filettatura metrica passo  8.8 con filettatura metrica passo 8.8 con filettatura metrica passo  con filettatura metrica passo con filettatura metrica passo  metrica passo metrica passo  passo passo M (grosso) secondo le DIN 975 - UNI 6547; in  (grosso) secondo le DIN 975 - UNI 6547; in (grosso) secondo le DIN 975 - UNI 6547; in  secondo le DIN 975 - UNI 6547; in secondo le DIN 975 - UNI 6547; in  le DIN 975 - UNI 6547; in le DIN 975 - UNI 6547; in  DIN 975 - UNI 6547; in DIN 975 - UNI 6547; in  975 - UNI 6547; in 975 - UNI 6547; in  - UNI 6547; in - UNI 6547; in  UNI 6547; in UNI 6547; in  6547; in 6547; in  in in corrispondenza degli estremi devono essere dotate di  degli estremi devono essere dotate di degli estremi devono essere dotate di  estremi devono essere dotate di estremi devono essere dotate di  devono essere dotate di devono essere dotate di  essere dotate di essere dotate di  dotate di dotate di  di di rosetta serie normale (ISO 7089 e durezza minima  serie normale (ISO 7089 e durezza minima serie normale (ISO 7089 e durezza minima  normale (ISO 7089 e durezza minima normale (ISO 7089 e durezza minima  (ISO 7089 e durezza minima (ISO 7089 e durezza minima  7089 e durezza minima 7089 e durezza minima  e durezza minima e durezza minima  durezza minima durezza minima  minima minima 140HV) e dado esagonale medio classe 8 (ISO 4032)
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PERFORI ARMATI NELLE MURATURE I perfori nelle murature vanno eseguiti con utensili a sola  perfori nelle murature vanno eseguiti con utensili a sola perfori nelle murature vanno eseguiti con utensili a sola  nelle murature vanno eseguiti con utensili a sola nelle murature vanno eseguiti con utensili a sola  murature vanno eseguiti con utensili a sola murature vanno eseguiti con utensili a sola  vanno eseguiti con utensili a sola vanno eseguiti con utensili a sola  eseguiti con utensili a sola eseguiti con utensili a sola  con utensili a sola con utensili a sola  utensili a sola utensili a sola  a sola a sola  sola sola rotazione, mediante carotaggio ad aria o ad acqua; è  mediante carotaggio ad aria o ad acqua; è mediante carotaggio ad aria o ad acqua; è  carotaggio ad aria o ad acqua; è carotaggio ad aria o ad acqua; è  ad aria o ad acqua; è ad aria o ad acqua; è  aria o ad acqua; è aria o ad acqua; è  o ad acqua; è o ad acqua; è  ad acqua; è ad acqua; è  acqua; è acqua; è  è è fatto esplicito divieto di usare utensili a percussione.  Se eseguiti a secco i perfori vanno poi puliti soffiandoli  eseguiti a secco i perfori vanno poi puliti soffiandoli eseguiti a secco i perfori vanno poi puliti soffiandoli  a secco i perfori vanno poi puliti soffiandoli a secco i perfori vanno poi puliti soffiandoli  secco i perfori vanno poi puliti soffiandoli secco i perfori vanno poi puliti soffiandoli  i perfori vanno poi puliti soffiandoli i perfori vanno poi puliti soffiandoli  perfori vanno poi puliti soffiandoli perfori vanno poi puliti soffiandoli  vanno poi puliti soffiandoli vanno poi puliti soffiandoli  poi puliti soffiandoli poi puliti soffiandoli  puliti soffiandoli puliti soffiandoli  soffiandoli soffiandoli con aria compressa e successivamente lavati con acqua  aria compressa e successivamente lavati con acqua aria compressa e successivamente lavati con acqua  compressa e successivamente lavati con acqua compressa e successivamente lavati con acqua  e successivamente lavati con acqua e successivamente lavati con acqua  successivamente lavati con acqua successivamente lavati con acqua  lavati con acqua lavati con acqua  con acqua con acqua  acqua acqua pulita fino a saturazione.  Le barre di armatura, in acciaio B450C (FeB44k) vanno  barre di armatura, in acciaio B450C (FeB44k) vanno barre di armatura, in acciaio B450C (FeB44k) vanno  di armatura, in acciaio B450C (FeB44k) vanno di armatura, in acciaio B450C (FeB44k) vanno  armatura, in acciaio B450C (FeB44k) vanno armatura, in acciaio B450C (FeB44k) vanno  in acciaio B450C (FeB44k) vanno in acciaio B450C (FeB44k) vanno  acciaio B450C (FeB44k) vanno acciaio B450C (FeB44k) vanno  B450C (FeB44k) vanno B450C (FeB44k) vanno  (FeB44k) vanno (FeB44k) vanno  vanno vanno trattate prima della loro posa in opera (all'interno della  prima della loro posa in opera (all'interno della prima della loro posa in opera (all'interno della  della loro posa in opera (all'interno della della loro posa in opera (all'interno della  loro posa in opera (all'interno della loro posa in opera (all'interno della  posa in opera (all'interno della posa in opera (all'interno della  in opera (all'interno della in opera (all'interno della  opera (all'interno della opera (all'interno della  (all'interno della (all'interno della  della della muratura) con passivante protetto a base di resina  con passivante protetto a base di resina con passivante protetto a base di resina  passivante protetto a base di resina passivante protetto a base di resina  protetto a base di resina protetto a base di resina  a base di resina a base di resina  base di resina base di resina  di resina di resina  resina resina sintetica o con doppia mano di zinco inorganico, e  o con doppia mano di zinco inorganico, e o con doppia mano di zinco inorganico, e  con doppia mano di zinco inorganico, e con doppia mano di zinco inorganico, e  doppia mano di zinco inorganico, e doppia mano di zinco inorganico, e  mano di zinco inorganico, e mano di zinco inorganico, e  di zinco inorganico, e di zinco inorganico, e  zinco inorganico, e zinco inorganico, e  inorganico, e inorganico, e  e e comunque secondo le indicazioni della D.L. 
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ACCIAIO PER CARPENTERIA Si prescrive l'uso di acciaio con composizione chimica corrispondente a quanto previsto al punto 11.3.4 del D.M. 17/01/2018. ACCIAIO PER USI STRUTTURALI: S275JR, laminato a caldo UNI-EN10025. (fyk 275 N/mmq; ftk 430 N/mmq).275 N/mmq; ftk 430 N/mmq).430 N/mmq).
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ACCIAIO PER BARRE DA CEMENTO ARMATO: Si prescrive l'uso di acciaio laminato a caldo, saldabile e  prescrive l'uso di acciaio laminato a caldo, saldabile e prescrive l'uso di acciaio laminato a caldo, saldabile e  l'uso di acciaio laminato a caldo, saldabile e l'uso di acciaio laminato a caldo, saldabile e  di acciaio laminato a caldo, saldabile e di acciaio laminato a caldo, saldabile e  acciaio laminato a caldo, saldabile e acciaio laminato a caldo, saldabile e  laminato a caldo, saldabile e laminato a caldo, saldabile e  a caldo, saldabile e a caldo, saldabile e  caldo, saldabile e caldo, saldabile e  saldabile e saldabile e  e e controllato in stabilimento, classificato B450C (FeB44K)  in stabilimento, classificato B450C (FeB44K) in stabilimento, classificato B450C (FeB44K)  stabilimento, classificato B450C (FeB44K) stabilimento, classificato B450C (FeB44K)  classificato B450C (FeB44K) classificato B450C (FeB44K)  B450C (FeB44K) B450C (FeB44K)  (FeB44K) (FeB44K) conforme alle disposizioni del punto 11.3.2 del D.M.  alle disposizioni del punto 11.3.2 del D.M. alle disposizioni del punto 11.3.2 del D.M.  disposizioni del punto 11.3.2 del D.M. disposizioni del punto 11.3.2 del D.M.  del punto 11.3.2 del D.M. del punto 11.3.2 del D.M.  punto 11.3.2 del D.M. punto 11.3.2 del D.M.  11.3.2 del D.M. 11.3.2 del D.M.  del D.M. del D.M.  D.M. D.M. 17/01/2018 (fyk=450 N/mmq).
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VERIFICA DELLE MISURE TUTTE LE MISURE, LE QUOTE E PIU' IN GENERALE LE DIMENSIONI DEI SINGOLI ELEMENTI, DEVONO  LE MISURE, LE QUOTE E PIU' IN GENERALE LE DIMENSIONI DEI SINGOLI ELEMENTI, DEVONO LE MISURE, LE QUOTE E PIU' IN GENERALE LE DIMENSIONI DEI SINGOLI ELEMENTI, DEVONO  MISURE, LE QUOTE E PIU' IN GENERALE LE DIMENSIONI DEI SINGOLI ELEMENTI, DEVONO MISURE, LE QUOTE E PIU' IN GENERALE LE DIMENSIONI DEI SINGOLI ELEMENTI, DEVONO  LE QUOTE E PIU' IN GENERALE LE DIMENSIONI DEI SINGOLI ELEMENTI, DEVONO LE QUOTE E PIU' IN GENERALE LE DIMENSIONI DEI SINGOLI ELEMENTI, DEVONO  QUOTE E PIU' IN GENERALE LE DIMENSIONI DEI SINGOLI ELEMENTI, DEVONO QUOTE E PIU' IN GENERALE LE DIMENSIONI DEI SINGOLI ELEMENTI, DEVONO  E PIU' IN GENERALE LE DIMENSIONI DEI SINGOLI ELEMENTI, DEVONO E PIU' IN GENERALE LE DIMENSIONI DEI SINGOLI ELEMENTI, DEVONO  PIU' IN GENERALE LE DIMENSIONI DEI SINGOLI ELEMENTI, DEVONO PIU' IN GENERALE LE DIMENSIONI DEI SINGOLI ELEMENTI, DEVONO  IN GENERALE LE DIMENSIONI DEI SINGOLI ELEMENTI, DEVONO IN GENERALE LE DIMENSIONI DEI SINGOLI ELEMENTI, DEVONO  GENERALE LE DIMENSIONI DEI SINGOLI ELEMENTI, DEVONO GENERALE LE DIMENSIONI DEI SINGOLI ELEMENTI, DEVONO  LE DIMENSIONI DEI SINGOLI ELEMENTI, DEVONO LE DIMENSIONI DEI SINGOLI ELEMENTI, DEVONO  DIMENSIONI DEI SINGOLI ELEMENTI, DEVONO DIMENSIONI DEI SINGOLI ELEMENTI, DEVONO  DEI SINGOLI ELEMENTI, DEVONO DEI SINGOLI ELEMENTI, DEVONO  SINGOLI ELEMENTI, DEVONO SINGOLI ELEMENTI, DEVONO  ELEMENTI, DEVONO ELEMENTI, DEVONO  DEVONO DEVONO ESSERE VERIFICATE IN CANTIERE PRIMA DELLA REALIZZAZIONE DELLE RISPETTIVE LAVORAZIONI
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TRATTAMENTO ACCIAIO PER CARPENTERIA Mano di fondo antiruggine a base di fosfato di zinco in  di fondo antiruggine a base di fosfato di zinco in di fondo antiruggine a base di fosfato di zinco in  fondo antiruggine a base di fosfato di zinco in fondo antiruggine a base di fosfato di zinco in  antiruggine a base di fosfato di zinco in antiruggine a base di fosfato di zinco in  a base di fosfato di zinco in a base di fosfato di zinco in  base di fosfato di zinco in base di fosfato di zinco in  di fosfato di zinco in di fosfato di zinco in  fosfato di zinco in fosfato di zinco in  di zinco in di zinco in  zinco in zinco in  in in veicolo oleofenico, spessore 30/40 micron. Mano intermedia di fosfato di zinco in veicolo oleofenico,  intermedia di fosfato di zinco in veicolo oleofenico, intermedia di fosfato di zinco in veicolo oleofenico,  di fosfato di zinco in veicolo oleofenico, di fosfato di zinco in veicolo oleofenico,  fosfato di zinco in veicolo oleofenico, fosfato di zinco in veicolo oleofenico,  di zinco in veicolo oleofenico, di zinco in veicolo oleofenico,  zinco in veicolo oleofenico, zinco in veicolo oleofenico,  in veicolo oleofenico, in veicolo oleofenico,  veicolo oleofenico, veicolo oleofenico,  oleofenico, oleofenico, spessore 30/40 micron. Mano a finire di smalto oleofenico di colore a scelta  a finire di smalto oleofenico di colore a scelta a finire di smalto oleofenico di colore a scelta  finire di smalto oleofenico di colore a scelta finire di smalto oleofenico di colore a scelta  di smalto oleofenico di colore a scelta di smalto oleofenico di colore a scelta  smalto oleofenico di colore a scelta smalto oleofenico di colore a scelta  oleofenico di colore a scelta oleofenico di colore a scelta  di colore a scelta di colore a scelta  colore a scelta colore a scelta  a scelta a scelta  scelta scelta della Direzione Lavori, spessore 30/40 micron.
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ANCORANTE CHIMICO AD INIEZIONE PER PERFORAZIONI ARMATE TIPO "HILTI HIT-HY 270", CON LE SEGUENTI CARATTERISTICHE: Numero di componenti:   1 1 Temperature di istallazione: da +5°C a +40°C Temperature limite di esercizio del materiale base consigliate: minima    -40°C  -40°C  massima a breve termine +40°C +40°C massima a lungo termine +24°C +24°C Prima di procedere all'applicazione dell'adesivo è sempre necessario eseguire un ciclo di pulizia dei supporti mediante soffiatura ad aria compressa ed eventuale successivo trattamento consolidante con primer.
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