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- . o— __Acciaio B450C ad aderenza migliorata, saldabile con marcatura del produttore e del sagomatore
-I )@U |, Profondith foro ho= prof. ancoraggio e 1, | fissabile L, __Inbarre (6 mm <= @ <= 50 mm) e rotoli (6 mm <= & <= 16 mm), reti elettrosaldate e tralicci.
: i g 1 - Spassols delilemento incalcesinizzo ~ _ x Additivo impermeabilizzante e fluidificante per calcestruzzo tipo Plastocrete N (0,5% sul peso) e profilati idroespansivi WATER-STOP nei giunti
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| ' 3:;‘[‘;‘“”"“””"3 dr [mm]i 9 12 14 18 22 26 30 33 _ Il calcestruzzo, se prodotto con un processo industrializzato (controllo della produzione certificato da Organismo autorizzato dal Servizio
T Tecnico Centrale del Consiglio Superiore dei LL.PP.), non necessita di qualifica preliminare. Occorre sempre verificare che i documenti di trasporto di
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fessurazione del cls

| | i T Whal __Ogni fornitura di acciaio B450C deve essere accompagnata da indicazione sul documento di trasporto degli estremi dell’ Attestato di
n n \ a) \ LL E;z':;zp;dz;uf:;“ ~ Qualificazione emesso dal Consiglio Superiore dei LL.PP. (Servizio Tanico an’rrgle). Prima dell’inizio delle forniture occorre che ciascuno
dovuta a fessurazione Case IMMI|  ABRa-TBR peraON/he> 13 g, stabilimento di produzione consegni copia conforme dell’Attestato di Qualificazione.
| oy 3 2,26 ha perh/hys 1,3 l PR __Le forniture effettuate da un centro di trasformazione (presagomatura) dovranno essere accompagnate da:
Interasse crificoper [mm]; — ' __copia dei documenti rilasciati dal produttore (attestato di qualificazione) completati con il riferimento al documento di trasporto del

E‘;‘;’:;"L:.“SE,EL“" f_"étséloﬁﬁém'ﬁelle prove fafte eseguire da Direttore del Centro di Trasformazione per gli elementi presaldati, presagomati o preassemblati.

el R L 1.5 her __I'prodotti forniti in cantiere devono essere dotati di una specifica marcatura del centro di tfrasformazione in aggiunta alla marcatura del centro di
trasformazione in aggiunta alla marcatura del prodotto di origine.
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devono essere ridotti.

@) Netn = Nt < ey (her: profondita di ancoraggio) __ Controllo sui documenti di fornitura in cantiere dell’indicazione degli estremi della certificazione del sistema di controllo della produzione.
D N i Tl RS A __LaDL siriserva di richiedere la relazione preliminare di qualifica ed i relativi allegati.
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] 7D 7LL e Fvione di SioiNezzn: consistenza indicata sul documento di trasporto e il materiale effettivamente fornito a pie d'opera.
(scala 1:100) 4 4 , , W _ Controllo tipo "A” par. 11.25 del D.M. 14/01/2008)
93,80 i i __N.1controllo ogni max 300 mc di miscela omogenea
757 1677 __1controllo = 3 prelievi ciascuno su max 100 mc di miscela omogenea
402 37 y 2499 98,00 __1prelievo = 2 campioni cubici di lato 150 mm (sformare entro 72 ore e stagionare a Temperatura di 20+-5 °C)
’l __Insintesi: 1 controllo = 6 campioni cubici sumax 300 mc di miscela omogenea
3 | | #ﬁ:\ 96,95 __Istruzioni per il prelievo dei campioni:
<, L 255 b 255 i 755 L 245 L 245 L 245 245 245 280 N 96,70 96,74 r __Impiegare esclusivamente casseforme a norma (cubo con lato 15 ¢m)
7 = ’ I il il M M M I I I 5] o N __ Versare attraverso la canaletta della betoniera in una carriola un volume pari al doppio del necessario. (a circa meta’ betoniera e comunque dopo
~ 1 1 1 1 1 I I I 150 © e —f————— fl"R@e?nfﬁF)e la cassaforma in due strati successivi compattandoli con un pestello D. 16 mm (o tavola vibrante o vibratore interno d max = 35 mm)
%'”% =~ =~ =~ ~J ~J ~J ~J ~ I e Ay !_ _ __Spianare la superficie e apporre etichetta con marcafura, sigla D.L. e riferimento al numero del verbale di prelievo
G ﬂ ﬂ —X —X G ! — 95,05 )Quc __Compilare verbale di prelievo
y | — — 5 . i iL /}M __ Conservare il provino nella cassaforma per 16-48 ore.
o - I — __Maturazione del provino a temperatura 20+-2 °C e umidita’ relativa > 95% (& ammessa la conservazione in recipienti colmi d'acqua o sotto un
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H ) 245 ;) 154 1/ @ b 187 I 915 I 915 I 915 I 245 I 245 I 245 I 245 In 221 H 93’%1 Il 1l 1L B __Raggiuntii 28 giorni di maturazione procedere alla rottura dei provini presso Laboratorio autorizzato
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n N __Prelievo din. 3 spezzoni per diametro scelto tra quelli che compaiono sui certificati di stabilimento
- | __Itprelievo va ripetuto per ciascuno dei gruppi: Gruppo 1: 5-10 mm; Gruppo 2: 12-18 mm; Gruppo 3: > 18 mm
306 J, 3T 56 135, 110 5 2208 NOTE ESECUTIVE
101 368 236 2196
__1.Stagionatura dei getti
N < T __ Durata della stagionatura protetta: 3 giorni
D LL __Protezione della stagionatura:

__non rimuovere i casseri
5 __copertura con teli di plastica

__rivestimento con teli umidi

__nebulizzare acqua in superficie

__applicare prodotti stagionanti che formano una membrana protettiva superficiale
__2.Rimozione dei casseri
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Sezione F-F (scala 1:20) = o B ,
o ) @ @ > __ 1. Le misure di piegatura del ferro sono riferite al filo esterno dell'armatura.
scala 1:20 @ Sovrapposizione correnti 720 N 2+2¢12 corr. N 242012 corr. __ 3. Prima di esequire qualunque gefto avvisare con anticipo la DL (almeno 24 ore).
;z' \’0 v (D) __ L. Verificare con le tavole impiantistiche la posizione della forometria.
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Scala 1:20
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Dettaglio lamiere elemento 2 Dettaglio lamiera elemento 1
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) lamiere sp. 5 mm Scala 1:20 N =
bulloni M16 tasselli M16x125/20 con resina 5L
elemento 1 tipo HILTI HIT HY 200—A con HIT-V c  s5s " 55 o
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