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CAPITOLO 1

OGGETTO DELL’APPALTO - DESCRIZIONE, FORMA E PRINCIPALI
DIMENSIONI DELLE OPERE

Art. 1.0 - Premessa
Nei punti che seguono sono esplicitamente comprese tutte le opere, anche se non citate specificatamente,

necessarie per una corretta esecuzione delle opere previste in progetto e comunque per dare i manufatti
completi, a regola d’arte, rispondenti alla normativa vigente:

o Nuove Norme Tecniche per le costruzioni, D.Min.Infrastrutture 14 gennaio 2008;

e UNIEN 1090-1

e UNI EN 1090-2
e connotati da elevati standard funzionali, e comunque secondo I'esplicito intento della Committenza

prescritto nell’oggetto e scopo dell’appalto.

Art. 1.1 - Oggetto dell’Appalto

1. L'appalto ha per oggetto I'esecuzione di tutte le opere e provviste occorrenti per eseguire e dare
completamente ultimati i lavori di: "Manutenzione straordinaria ed efficientamento energetico del palasport
olimpico Pala Alpitour”

2. Sono compresi nell'appalto tutti i lavori, le prestazioni, le forniture e le provviste necessarie per dare il lavoro
completamente compiuto, secondo le condizioni stabilite dal capitolato d'appalto redatto dalla Societa di
Committenza Regione Piemonte S.p.a., dal presente Capitolato tecnico prestazionale di appalto contenente le
modalita di esecuzione, le norme di misurazione di ogni lavorazione, i requisiti di accettazione di materiali e
componenti, le specifiche di prestazioni e le modalita di prove, secondo quanto stabilito al terzo comma
dell'art. 43 del D.P.R. 207/2010 e s.m.i. e infine alle caratteristiche tecniche, qualitative e quantitative previste
dal progetto esecutivo dell'opera di cui al precedente comma e relativi allegati dei quali I'Appaltatore dichiara
di aver preso completa ed esatta conoscenza.

3. L'esecuzione dei lavori & sempre e comunque effettuata secondo le regole dell'arte e I'Appaltatore deve
conformarsi alla massima diligenza nell'adempimento dei propri obblighi.

4. Aifini dell'art. 3 comma 5 della Legge 136/2010 e s.m.i. il Codice identificativo della gara (CIG) relativo
allintervento & ZAF1E9083D, il Codice Unico di Progetto (CUP) dell'intervento € F16J16001010001.

Art. 1.2 — Descrizione dei Lavori
| lavori che formano I'appalto consistono in tutte quelle lavorazioni che si svolgeranno sulla parete tra le due

coperture a quota +15,50 e quota +20,30, volte a risolvere il problema dell'infiltrazione dell’acqua all’interno
dell’edificio e della condensa della gronda superiore.
Le lavorazioni possono riassumersi come appresso, salvo piu precise indicazioni che all’atto esecutivo
potranno essere impartite dalla Direzione Lavori.

1. Allestimento dell'area di cantiere all'interno dell’area a parcheggio vicina all’edificio, gia recintata, con

accesso su via Filadelfia. Montaggio della gru allinterno dell’area di cantiere. Realizzazione di




PALA ALPITOUR — Via Filadelfia 82

CAPITOLATO TECNICO PRESTAZIONALE

ponteggio per salita in copertura. Al di sopra del manto di copertura del lean to posa di uno strato di
geotessuto, del tavolato per una larghezza di 8 m sui lati lunghi e 5 m sui lati corti per consentire lo
scorrimento del trabattello con cui eseguire l'intervento sulla parete la posa di materiali. Delimitazione
lungo tutto il perimetro dell’area di lavoro, mediante rete tipo defim. Tutta I'area di cantiere deve
essere sicura e utilizzabile per I'esecuzione delle lavorazioni. In contemporanea con questa attivita

dovranno essere eseguiti tutti gli ordini dei materiali.

Successivamente sara realizzata la fase 2 che constera delle seguenti lavorazioni:

2. Allestimento dell’area di cantiere del lotto di intervento mediante posizionamento del trabattello e di
recinzioni che individuino la zona di lavoro;

3. Realizzazione scassi puntuali per vincolo a sottostruttura principale con interasse verticale di 1,45 m
circa;

4. Fissaggio compensatori metallici su struttura principale metallica esistente in doppio profilo C presso
piegato altezza 200 mm mediante viti autoperforanti di diametro g 5,5 mm;
Fissaggio dei compensatori metallici speciali per i punti di aggancio della linea vita;
Montaggio nuova struttura di baraccatura realizzata con profilo scatolato 50x50x3 mm avente
lunghezza 5,4 m e interasse 1,45 m circa in direzione verticale;

7. Posa scossaline metalliche bordo inferiore pannello vincolate all’'ultimo arcareccio;
Montaggio pannelli di parete tipo Isolpack Star con giunto a scomparsa, senza rimozione del
precedente tamponamento, con craezione di giunto ogni 1,35 m per ripetere il dsegno di facciata

esistente con posa delle scossaline verticali ed esecuzione delle sigillature.

Terminata la fase 2 lungo si passera alle lavorazioni della fase 3:

9. Rimozione della scossalina superiore della parete e della linea vita esistente;

10. Montaggio dei punti di aggancio della linea vita, costituiti da piastra a T inserita al di sopra del profilo di
sommita esistente;

11. Coibentazione lato parete della gronda superiore e della sommita della parete;

12. Risvolto guaina da gronda superiore a sommita parete;

13. Montaggio scossaline metalliche sommita parete e sigillature.

14. Per il fronte sulla Piazza D’Armi, sara necessario eseguire le lavorazioni senza smontare I'insegna,
come descritto nell’elaborato grafico di dettaglio.

15. Montaggio delle linee vita sulle due coperture.

Le fasi 2 e 3 come descritte, sono pensate per essere eseguite in contemporanea su piu lati, come descritto

nel cronoprogramma dei lavori.

E’ necessario eseguire tutta una serie di lavorazioni di dettaglio di seguito riportate:
a) In corrispondenza della scaletta di accesso dal lean to alla copertura di quota +20,30, sara necessario
rimuovere la scala alla marinara presente e, una volta eseguito l'intervento, rimontarla traslandola

verso I'esterno e realizzando piccole modifiche per il vincolo;
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b) Ricavare su un numero limitato di pannelli i fori per le aerazioni presenti in facciata di dimensioni 200
mm circa, da chiudere con apposita griglia;

¢) In corrispondenza delle 4 porte di accesso alla copertura, smontaggio del pannello della porta e dei
due a ridosso di questa per realizzazione rinforzo struturale del profilo pressopiegato esistente,
esecuzione fori per vincolo staffa per linea vita terminale, rimontaggio della baraccatura e di nuovo
pannello aquapanel e realizzazione di imbotte di chiusura e raccordo dei nuovi elementi di facciata
con le porte stesse.

Al termine di tutte le lavorazioni, lo smobilizzo del cantiere .

Art. 1.3 — Forma e Principali Dimensione delle Opere

La forma e le dimensioni delle opere, oggetto dell'appalto, risultano dai disegni allegati al contratto, che
dovranno essere redatti in conformita alle norme UNI vigenti in materia. Inoltre per tutte le indicazioni di
grandezza presenti sugli elaborati di progetto ci si dovra attenere alle norme UNI CEI ISO 80000-1 e UNI CEI
ISO 80000-6 nonché alla norma UNI 4546.

Si specifica che in caso di discordanza tra quanto indicato nel capitolato e gli elaborati grafici di
progetto esecutivo si ritengono prevalenti le indicazioni di questi ultimi.
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CAPITOLO 2
QUALITA’ DEI MATERIALI E DEI COMPONENTI

Art. 2.1 — Norme Generali — Accettazione Qualita ed Impiego dei materiali
Quale regola generale si intende che i materiali, i prodotti ed i componenti occorrenti per la costruzione delle

opere, proverranno da quelle localita che I'Appaltatore riterra di sua convenienza, purché, rispondano alle
caratteristiche/prestazioni di seguito indicate.

| materiali e i componenti devono corrispondere alle prescrizioni di legge e del presente Capitolato Speciale.
Essi dovranno essere della migliore qualita e perfettamente lavorati; in caso di controversia, si procede ai
sensi dell'art. 164 del D.P.R. n. 207/2010.

Per quanto non espresso nel presente Capitolato Speciale, relativamente all'accettazione, qualita e impiego
dei materiali, alla loro provvista, il luogo della loro provenienza e l'eventuale sostituzione di quest'ultimo, si
applica rispettivamente I'art. 167 del D.P.R. 207/2010 e gli articoli 16 e 17 del Capitolato Generale d'Appalto
D.M. 145/2000.

L'accettazione dei materiali e dei componenti & definitiva solo dopo la loro posa in opera.

Anche dopo l'accettazione e la posa in opera dei materiali e dei componenti da parte dell'Appaltatore, restano
fermi i diritti e i poteri della Stazione Appaltante in sede di collaudo.

L'esecutore che, di sua iniziativa, abbia impiegato materiali o0 componenti di caratteristiche superiori a quelle
prescritte nei documenti contrattuali, o eseguito una lavorazione piu accurata, non ha diritto ad aumento dei
prezzi e la contabilita &€ redatta come se i materiali avessero le caratteristiche stabilite.

Gli accertamenti di laboratorio e le verifiche tecniche obbligatorie, ovvero specificamente previsti dal capitolato
speciale d'appalto, sono disposti dalla Direzione dei Lavori o dall'organo di collaudo, imputando la spesa a
carico delle somme a disposizione accantonate a tale titolo nel quadro economico. Per le stesse prove la
Direzione dei Lavori provvede al prelievo del relativo campione ed alla redazione di apposito verbale di
prelievo; la certificazione effettuata dal laboratorio prove materiali riporta espresso riferimento a tale verbale.
Nel caso di prodotti industriali la rispondenza a questo capitolato puo risultare da un attestato di conformita
rilasciato dal produttore e comprovato da idonea documentazione e/o certificazione.

Art. 2.2 — Materiali e prodotti per uso strutturale - Generalita
Ai sensi del DM 14/01/2008, i materiali ed i prodotti per uso strutturale, utilizzati nel progetto devono

rispondere ai requisiti indicati nel seguito.

| materiali e prodotti per uso strutturale devono essere:

- identificati univocamente a cura del produttore, secondo le procedure applicabili;

- qualificati sotto la responsabilita del produttore, secondo le procedure applicabili;

- accettati dal Direttore dei lavori mediante acquisizione e verifica della documentazione di qualificazione.

In particolare, per quanto attiene I'identificazione e la qualificazione, possono configurarsi i seguenti casi:

A) materiali e prodotti per uso strutturale per i quali sia disponibile una norma europea armonizzata il cui
riferimento sia pubblicato su GUUE. Al termine del periodo di coesistenza il loro impiego nelle opere &

possibile soltanto se in possesso della Marcatura CE, prevista dalla Direttiva 89/106/CEE “Prodotti da
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costruzione” (CPD), recepita in Italia dal DPR 21/04/1993, n.246, cosi come modificato dal DPR 10/12/1997,
n. 499;

B) materiali e prodotti per uso strutturale per i quali non sia disponibile una norma armonizzata ovvero la
stessa ricada nel periodo di coesistenza, per i quali sia invece prevista la qualificazione con le modalita e le
procedure indicate nelle presenti norme. E’ fatto salvo il caso in cui, nel periodo di coesistenza della specifica
norma armonizzata, il produttore abbia volontariamente optato per la Marcatura CE;

C) materiali e prodotti per uso strutturale innovativi o comunque non citati nel presente capitolo e non ricadenti
in una delle tipologie A) o B). In tali casi il produttore potra pervenire alla Marcatura CE in conformita a
Benestare Tecnici Europei (ETA), ovvero, in alternativa, dovra essere in possesso di un

Certificato di Idoneita Tecnica all'lmpiego rilasciato dal Servizio Tecnico Centrale sulla base di Linee Guida
approvate dal Consiglio Superiore dei Lavori Pubblici.

Per i materiali e prodotti recanti la Marcatura CE sara onere della Direzione dei Lavori, in fase di accettazione,
accertarsi del possesso della marcatura stessa e richiedere ad ogni fornitore, per ogni diverso prodotto, il
Certificato ovvero Dichiarazione di Conformita alla parte armonizzata della specifica norma europea ovvero
allo specifico Benestare Tecnico Europeo, per quanto applicabile.

Sara inoltre onere della Direzione dei Lavori verificare che tali prodotti rientrino nelle tipologie, classi e/o
famiglie previsti nella detta documentazione.

Per i prodotti non recanti la Marcatura CE, la Direzione dei Lavori dovra accertarsi del possesso e del regime
di validita dell'Attestato di Qualificazione o del Certificato di Idoneita Tecnica all'impiego rilasciato del Servizio
Tecnico Centrale del Consiglio Superiore dei Lavori Pubbilici.

Le prove su materiali e prodotti, a seconda delle specifiche procedure applicabili, devono generalmente
essere effettuate da:

a) laboratori di prova notificati di cui all'allegato V del Regolamento (UE) n. 305/2011 del Parlamento europeo
e del Consiglio del 9 marzo 2011;

b) laboratori di cui all'art. 59 del D.P.R. n. 380/2001 e s.m.i.;

c) altri laboratori, dotati di adeguata competenza ed idonee attrezzature, appositamente abilitati dal

Servizio Tecnico Centrale.

Art. 2.3 — Controllo di Accettazione
La Direzione dei Lavori ha I'obbligo di eseguire controlli sistematici in corso d'opera per verificare la conformita

delle caratteristiche del calcestruzzo messo in opera rispetto a quello stabilito dal progetto e sperimentalmente
verificato in sede di valutazione preliminare.

Il controllo di accettazione va eseguito su miscele omogenee e si configura, in funzione del quantitativo di
calcestruzzo in accettazione come previsto dal D.M. 14 gennaio 2008.

Il prelievo dei provini per il controllo di accettazione va eseguito alla presenza della Direzione dei Lavori o di
un tecnico di sua fiducia che provvede alla redazione di apposito verbale di prelievo e dispone l'identificazione
dei provini mediante sigle, etichettature indelebili, ecc.; la certificazione effettuata dal laboratorio prove
materiali deve riportare riferimento a tale verbale.

La domanda di prove al laboratorio deve essere sottoscritta dalla Direzione dei Lavori e deve contenere
precise indicazioni sulla posizione delle strutture interessate da ciascun prelievo.

Le prove a compressione vanno eseguite conformemente alle norme UNI EN 12390-3.
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| certificati di prova emessi dai laboratori devono contenere almeno:

- lidentificazione del laboratorio che rilascia il certificato;

- una identificazione univoca del certificato (numero di serie e data di emissione) e di ciascuna sua pagina,
oltre al numero totale di pagine;

- l'identificazione del committente dei lavori in esecuzione e del cantiere di riferimento;

- i nominativo della Direzione dei Lavori che richiede la prova;

- la descrizione, l'identificazione e la data di prelievo dei campioni da provare;

- la data di ricevimento dei campioni e la data di esecuzione delle prove;

- l'identificazione delle specifiche di prova o la descrizione del metodo o procedura adottata, con l'indicazione
delle norme di riferimento per 'esecuzione della stessa;

- le dimensioni effettivamente misurate dei campioni provati, dopo eventuale rettifica;

- le modalita di rottura dei campioni;

- la massa volumica del campione;

- i valori di resistenza misurati.

Per gli elementi prefabbricati di serie, realizzati con processo industrializzato, sono valide le specifiche
indicazioni di cui al punto 11.8.3.1 del D.M. 14 gennaio 2008.

L'opera o la parte di opera non conforme ai controlli di accettazione non pud essere accettata finché la non
conformita non sia stata definitivamente rimossa dal costruttore, il quale deve procedere ad una verifica delle
caratteristiche del calcestruzzo messo in opera mediante I'impiego di altri mezzi d'indagine, secondo quanto
prescritto dalla Direzione dei Lavori e conformemente a quanto indicato nel punto 11.2.6.del D.M. 14 gennaio
2008. Qualora gli ulteriori controlli confermino i risultati ottenuti, si procedera ad un controllo teorico e/o
sperimentale della sicurezza della struttura interessata dal quantitativo di calcestruzzo non conforme, sulla
base della resistenza ridotta del calcestruzzo.

Ove cid non fosse possibile, ovvero i risultati di tale indagine non risultassero soddisfacenti si puo
dequalificare I'opera, eseguire lavori di consolidamento ovvero demolire I'opera stessa.

| “controlli di accettazione” sono obbligatori ed il collaudatore € tenuto a controllarne la validita, qualitativa e
quantitativa; ove cid non fosse, il collaudatore & tenuto a far eseguire delle prove che attestino le
caratteristiche del calcestruzzo, seguendo la medesima procedura che si applica quando non risultino

rispettati i limiti fissati dai “controlli di accettazione”.

Art. 2.4 - Acciaio

Art. 2.4.1 Prescrizioni Comuni a tutte le Tipologie di Acciaio
Gli acciai per I'armatura del calcestruzzo normale devono rispondere alle prescrizioni contenute nel vigente

D.M. attuativo della legge 1086/71 (D.M. 14 gennaio 2008) e relative circolari esplicative.

E' fatto divieto di impiegare acciai non qualificati all'origine.

a) Forniture e documentazione di accompagnamento
Tutte le forniture di acciaio, per le quali non sussista l'obbligo della Marcatura CE, devono essere
accompagnate dalla copia dell'attestato di qualificazione del Servizio Tecnico Centrale.

Il riferimento a tale attestato deve essere riportato sul documento di trasporto.

9
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Le forniture effettuate da un commerciante intermedio devono essere accompagnate da copia dei documenti
rilasciati dal Produttore e completati con il riferimento al documento di trasporto del commerciante stesso.
La Direzione dei Lavori prima della messa in opera, € tenuta a verificare quanto sopra indicato ed a rifiutare le

eventuali forniture non conformi, ferme restando le responsabilita del produttore.

b) Le forme di controllo obbligatorie
Le nuove Norme Tecniche per le Costruzioni per tutti gli acciai prevedono tre forme di controllo obbligatorie
(D.M. 14 gennaio 2008 paragrafo 11.3.1):
- in stabilimento di produzione, da eseguirsi sui lotti di produzione;
- nei centri di trasformazione, da eseguirsi sulle forniture;
- di accettazione in cantiere, da eseguirsi sui lotti di spedizione.
A tale riguardo si definiscono:
- lotti di produzione: si riferiscono a produzione continua, ordinata cronologicamente mediante apposizione di
contrassegni al prodotto finito (rotolo finito, bobina di trefolo, fascio di barre, ecc.). Un lotto di produzione deve
avere valori delle grandezze nominali omogenee (dimensionali, meccaniche, di formazione) e pud essere
compreso tra 30 e 120 t;
- forniture: sono lotti formati da massimo 90 t, costituiti da prodotti aventi valori delle grandezze nominali
omogenee;
- lotti di spedizione: sono lotti formati da massimo 30 t, spediti in un’unica volta, costituiti da prodotti aventi

valori delle grandezze nominali omogenee.

c) La marcatura e la rintracciabilita dei prodotti qualificati
Ciascun prodotto qualificato deve essere costantemente riconoscibile, per quanto concerne le caratteristiche
qualitative, e rintracciabile, per quanto concerne lo stabilimento di produzione.
Il marchio indelebile deve essere depositato presso il servizio tecnico centrale e deve consentire, in maniera
inequivocabile, di risalire:
- all’azienda produttrice;
- allo stabilimento;
- al tipo di acciaio e alla sua eventuale saldabilita.
Per stabilimento si intende una unita produttiva a sé stante, con impianti propri € magazzini per il prodotto
finito. Nel caso di unita produttive multiple appartenenti allo stesso produttore, la qualificazione deve essere
ripetuta per ognuna di esse e per ogni tipo di prodotto in esse fabbricato.
Considerata la diversa natura, forma e dimensione dei prodotti, le caratteristiche degli impianti per la loro
produzione, nonché la possibilita di fornitura sia in pezzi singoli sia in fasci, differenti possono essere i sistemi
di marchiatura adottati, anche in relazione all’'uso, quali, per esempio, I'impressione sui cilindri di laminazione,
la punzonatura a caldo e a freddo, la stampigliatura a vernice, la targhettatura, la sigillatura dei fasci e altri.
Permane, comunque, I'obbligatorieta del marchio di laminazione per quanto riguarda le barre e i rotoli.
Ogni prodotto deve essere marchiato con identificativi diversi da quelli di prodotti aventi differenti
caratteristiche ma fabbricati nello stesso stabilimento, e con identificativi differenti da quelli di prodotti con
uguali caratteristiche ma fabbricati in altri stabilimenti, siano essi o meno dello stesso produttore. La

marchiatura deve essere inalterabile nel tempo e senza possibilita di manomissione.
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Per quanto possibile, anche in relazione all'uso del prodotto, il produttore & tenuto a marcare ogni singolo
pezzo. Ove cid non sia possibile, per la specifica tipologia del prodotto, la marcatura deve essere tale che,
prima dell'apertura dell’eventuale ultima e piu piccola confezione (fascio, bobina, rotolo, pacco, ecc.), il
prodotto sia riconducibile al produttore, al tipo di acciaio, nonché al lotto di produzione e alla data di
produzione.

Tenendo presente che gli elementi determinanti della marcatura sono la sua inalterabilita nel tempo e
limpossibilita di manomissione, il produttore deve rispettare le modalitda di marcatura denunciate nella
documentazione presentata al servizio tecnico centrale, e deve comunicare tempestivamente le eventuali
modifiche apportate.

Il prodotto di acciaio non pud essere impiegato in caso di:

- mancata marcatura;

- non corrispondenza a quanto depositato;

- illeggibilita, anche parziale, della marcatura.

Eventuali disposizioni supplementari atte a facilitare I'identificazione e la rintracciabilita del prodotto attraverso
il marchio possono essere emesse dal servizio tecnico centrale.

In caso di mancata sottoscrizione della richiesta di prove da parte della Direzione dei Lavori, le certificazioni
emesse dal laboratorio ufficiale non possono assumere valenza ai sensi delle Norme Tecniche per le

Costruzioni, e di cio ne deve essere fatta esplicita menzione sul certificato stesso.

d) Il caso della unita marcata scorporata. Le ulteriori indicazioni della Direzione dei Lavori per le
prove di laboratorio

Puo accadere che durante il processo costruttivo, presso gli utilizzatori, presso i commercianti o presso i
trasformatori intermedi, I'unita marcata (pezzo singolo o fascio) venga scorporata, per cui una parte, o il tutto,
perda l'originale marcatura del prodotto. In questo caso, tanto gli utilizzatori quanto i commercianti e i
trasformatori intermedi, oltre a dover predisporre idonee zone di stoccaggio, hanno la responsabilita di
documentare la provenienza del prodotto mediante i documenti di accompagnamento del materiale e gli
estremi del deposito del marchio presso il servizio tecnico centrale.
In tal caso, i campioni destinati al laboratorio incaricato delle prove di cantiere devono essere accompagnati
dalla sopraindicata documentazione e da una dichiarazione di provenienza rilasciata dalla Direzione dei

Lavori.

e) Conservazione della documentazione d’accompagnamento
| produttori, i successivi intermediari e gli utilizzatori finali devono assicurare una corretta archiviazione della
documentazione di accompagnamento dei materiali garantendone la disponibilita per almeno dieci anni, e

devono mantenere evidenti le marcature o le etichette di riconoscimento per la rintracciabilita del prodotto.

f) Indicazione del marchio identificativo nei certificati delle prove meccaniche
Tutti i certificati relativi alle prove meccaniche degli acciai, sia in stabilimento che in cantiere o nel luogo di
lavorazione, devono riportare I'indicazione del marchio identificativo, rilevato a cura del laboratorio incaricato

dei controlli, sui campioni da sottoporre a prove.
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Ove i campioni fossero sprovvisti del marchio identificativo, oppure il marchio non dovesse rientrare fra quelli
depositati presso il servizio tecnico centrale, il laboratorio dovra tempestivamente informare di cio il servizio
tecnico centrale e la Direzione dei Lavori.

Le certificazioni cosi emesse non possono assumere valenza ai fini della vigente normativa, il materiale non
pud essere utilizzato e la Direzione dei Lavori deve prevedere, a cura e spese dellimpresa, 'allontanamento

dal cantiere del materiale non conforme.

g) Forniture e documentazione di accompagnamento: Attestato di Qualificazione
Le nuove norme tecniche stabiliscono che tutte le forniture di acciaio devono essere accompagnate
dall’'attestato di qualificazione del servizio tecnico centrale (D.M. 14 gennaio 2008 paragrafo 11.3.1.5).
L’Attestato di Qualificazione pud essere utilizzato senza limitazione di tempo, inoltre deve riportare il
riferimento al documento di trasporto.
Le forniture effettuate da un commerciante o da un trasformatore intermedio devono essere accompagnate da
copia dei documenti rilasciati dal produttore e completati con il riferimento al documento di trasporto del
commerciante o trasformatore intermedio.
La Direzione dei Lavori, prima della messa in opera, & tenuta a verificare quanto sopra indicato e a rifiutare le

eventuali forniture non conformi.

h) Centri di trasformazione
Il Centro di trasformazione, impianto esterno alla fabbrica e/o al cantiere, fisso o mobile, che riceve dal
produttore di acciaio elementi base (barre o rotoli, reti, lamiere o profilati, profilati cavi, ecc.) e confeziona
elementi strutturali direttamente impiegabili in cantiere, pronti per la messa in opera 0 per successive
lavorazioni, pud ricevere e lavorare solo prodotti qualificati all'origine, accompagnati dalla documentazione
prevista dalle norme vigenti.
La Direzione dei Lavori & tenuta a verificare la conformita a quanto indicato al punto 11.3.1.7 del D.M. 14
gennaio 2008 e a rifiutare le eventuali forniture non conformi, ferme restando le responsabilita del centro di
trasformazione. Della documentazione di cui sopra dovra prendere atto il collaudatore, che riportera, nel
Certificato di collaudo, gli estremi del centro di trasformazione che ha fornito I'eventuale materiale lavorato.

i) Rintracciabilita dei prodotti
Il centro di trasformazione pud ricevere e lavorare solo prodotti qualificati all’origine, accompagnati
dall’attestato di qualificazione del servizio tecnico centrale.
Particolare attenzione deve essere posta nel caso in cui nel centro di trasformazione vengano utilizzati
elementi base, comunque qualificati, ma provenienti da produttori differenti, attraverso specifiche procedure

documentate che garantiscano la rintracciabilita dei prodotti.

j) Documentazione di accompagnamento e verifiche della Direzione dei Lavori
Tutti i prodotti forniti in cantiere dopo l'intervento di un trasformatore devono essere accompagnati da idonea
documentazione che identifichi in modo inequivocabile il centro di trasformazione stesso. In particolare, ogni

fornitura in cantiere di elementi presaldati, presagomati o preassemblati deve essere accompagnata:
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- da dichiarazione, su documento di trasporto, degli estremi dell’attestato di avvenuta dichiarazione di attivita,
rilasciato dal servizio tecnico centrale, recante il logo o il marchio del centro di trasformazione;

- dall'attestazione inerente I'esecuzione delle prove di controllo interno fatte eseguire dal direttore tecnico del
centro di trasformazione, con l'indicazione dei giorni nei quali la fornitura & stata lavorata. Qualora la

Direzione dei Lavori lo richieda, all'attestazione di cui sopra potra seguire copia dei certificati relativi alle prove
effettuate nei giorni in cui la lavorazione ¢€ stata effettuata.

La Direzione dei Lavori € tenuta a verificare quanto sopra indicato e a rifiutare le eventuali forniture non
conformi, ferme restando le responsabilita del centro di trasformazione. Della documentazione di cui sopra
dovra prendere atto il collaudatore statico, che deve riportare nel certificato di collaudo statico gli estremi del

centro di trasformazione che ha fornito I'eventuale materiale lavorato.

Art. 2.4.2 — Acciaio Proprieta dei Materiali
In sede di progettazione si possono assumere convenzionalmente i seguenti valori nominali delle proprieta del

materiale:

- modulo elastico E = 210.000 N/mm?

- modulo di elasticita trasversale G = E / [2 (1 + v)] N/mm?

- coefficiente di Poisson = 0,3

- coefficiente di espansione termica lineare a = 12 x 10-6 per °C

- densita = 7850 kg/m?3

Per la realizzazione di strutture metalliche e di strutture composte si dovranno utilizzare acciai 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 della
conformita 2+, e per i quali si rimanda a quanto specificato al punto A del § 11.1 del D.M. 14/01/2008.

Si possono assumere nei calcoli i valori nominali delle tensioni caratteristiche di snervamento fyk e di rottura

ftk riportati nelle tabelle seguenti.

Tabella 11.3.X - Laminati a caldo con profili a sezione cava

Norme e qualita Spessore nominale dell’elemento
degh accia t = 40 mm 40 mm <t= 80 mm

£, [N/mm-] £ [N/mm] £4 [N/mn] £y [N/mm”]
UNI EN 10210-1
S235H 235 360 215 340
S275H 275 430 255 410
S355H 355 510 335 490
S 275 NH/NLH 275 390 255 370
S 355 NH/NLH 355 490 335 470
S 420 NH/NLH 420 540 390 520
S 460 NIH/NLH 460 560 430 550
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UNIEN 10219-1

S235H 235 360
S275H 275 430
S355H 355 510
S 275 NIYNLH 275 370
S 355 NH/NLH 355 470
S 275 ME/MLH 275 360
S 355 ME/MLH 355 470
S 420 ME/MLH 420 500
5460 MH/MLH 460 530

Art. 2.4.3 — Bulloneria
Le viti ed i dadi devono essere associati come indicato al § 11.3.4.6 del D.M. 14/01/2008

| bulloni - conformi per le caratteristiche dimensionali alle norme UNI EN ISO 4016:2002 e UNI
5592:1968 devono appartenere alle sotto indicate classi della norma UNI EN ISO 898-1:2001, associate nel

modo indicato nella Tab. 11.3.XIl.
Tabella 11 3.XILa

Normali Ad alta resistenza
Vite 4.6 56 6.8 8.8 109
Dado 4 5 4} 8 10

Le tensioni di snervamento fyb e di rottura ftb delle viti appartenuti alle classi indicate nella precedente tabella
11.3.Xll.a sono riportate nella seguente tabella 11.3.XIl.b:

Classe 4.6 5.6 6.8 3.3 10.9
£ (N/mm’) 240 300 480 649 900
£, (N/mm?) 400 500 600 800 1000

Art. 2.5 — Pannelli sandwich di tamponamento
La parete sara realizzata con pannelli tipo ISOLPACK WALL modello Star o similari, con fissaggio nascosto

costituiti da due supporti metallici ricavati mediante profilatura da nastri di acciaio zincato a caldo con
procedimento tipo “sendzimir’ o similare, preverniciati di colore RAL 7021 opaco come da colore della finitura
esistente, passo utile 1000mm, conformi alla norma EN 10147 e calcolati secondo le Istruzioni CNR 10022/84
e raccomandazioni AIPPEG,profilo esterno microdogato plissé; profilo interno microgrecato; coibente formato
da schiumatura in continuo di resine poliuretaniche (PUR) con densita media 39 Kg/mc dello spessore di 50
mm. | pannelli avranno i supporti metallici di spessore 5/10 sia interno che esterno.

Tutti i prodotti e/o materiali di cui al presente articolo, qualora possano essere dotati di marcatura CE secondo

la normativa tecnica vigente, dovranno essere muniti di tale marchio.

Approfondimenti sul rapporto di prova:
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Viene riportato il seguente rapporto di prova con relativo schema di carico. | valori di portata possono
cambiare in maniera significativa al variare delle condizioni iniziali di progetto (luce di campata, spessori della
lamiera esterna ed interna, temperature interne ed esterne, larghezza di appoggio, condizione di stato limite
del pannello e tipo materiale). In questo caso i valori generati considerano lo spessore 4/10 interno ed esterno
dei supporti metallici — acciaio zincato preverniciato, la larghezza dell’appoggio a 120 mm, stato limite di
servizio (SLS 1/100° di L - rif. Punto E.5.4 — UNI EN 14509) - Dt 10°c.

CARICO MASSIMO UNIFORMEMENTE DISTRIBUITO (daN/m?) - FRECCIA <1/100 L
MAXIMUM UNIFORMLY DISTRIBUTED LOAD (daN/m¥) - DEFLECTION <1/100 L

Distanza tra g“ appoggl “L™ in metri / Pifch “L" in metres between the SU_D,DOFTS
Spessore supporti
Th&ﬁl:{r:ﬁss supports A L A
1.50 2.00 2.50 3.00 3.50 4.00 4.50 5.00 5.50 €.00
40 0,4+04 215 121 fr 54 40 30 24 19 16 13
50 0,4+0.4 269 152 97 67 49 38 30 24 20 17
60 0,4+0.4 324 182 117 81 a9 46 36 29 24 20
80 0,4+0.4 457 342 274 228 169 130 102 83 66 52
100 0,4+0.4 4835 364 291 243 208 162 128 104 86 72
120 0,4+04 485 364 291 243 208 182 154 125 103 87
140 0,4+0.4 485 364 291 243 208 182 156 135 110 a3
s Distanza tra gii appoggl “L™ in metri / Pifch “L" in metres between the SUp,DOfTS
pessone .
; supporti
Th&ﬁmss e ALALAL A
1.50 2.00 2.50 3.00 3.50 4.00 4.50 5.00 5.50 6.00
40 0,4+04 235 111 65 43 30 23 18 14 12 10
50 0,4+0 4 309 348 85 55 39 29 23 18 15 12
60 0,4+04 319 188 106 69 48 36 28 22 18 15
80 0,4+0 4 413 307 245 204 175 151 116 93 76 63
100 0,4+0.4 439 325 260 217 186 163 145 118 96 80
120 0,4+04 435 326 255 210 180 159 141 130 117 97
140 0,4+04 440 327 260 216 185 162 144 139 125 103
(Mata) Il rapporto di prova sopra riportato viene fomito a titolo puramente indicative. Valori & formule non debbono essere utilizzati per stabifire o calcolare |3 portata del pannelio. Sam onere
& cura del cliente afo ded progettista Ia redazione di caleoli appropriati con specifico riferimento al singelo impiego. Gli spessori e la qualits di acciaic indicati sul rapports di prova di cui sopra
non rappresentano uno standard di prodotio poiché la combinazione di spessori e materiali viene determinata dal diente in base alle proprie esigenze di carattere tecnico pertanio il eliente elo
| progettista sono tenuti a specificare spessore, qualita e tipo di materiali che il produttore dowrd impiegare nella costruzione dei pannelli
{Mowe) The report fest given above, is provided for mformation purposes only. Values and formulas should nof be used to defermine or cafewlafe the fow rate of the panel. if is the responsibility
and care of the customer and'or designer fo draft appropriafe calcwtions with specific reference for individual uses. The thicknesses and qualily of steel defined in the report tesf above, does
not represent & standard of product a5 the combination of thicknesses and matenals is determined by the cusfomer according fo iheir technical requirements, therefore the cusfomer and/or the
designer are required to specily thickness, qualify and fype of materals that the producer will use in the consfruction of the panels.

Art. 2.6 — Scossaline metalliche
Le scossaline saranno in acciaio preverniciato, spesore 10/10 mm quelle in sommita alla parete e suil bordo

inferiore del uovo pannello. Spessore 15/10 mm quelle verticali di giunzione tra i vari pannelli e d’'angolo.
Arriveranno in cantiere sagomate secondo gli sviluppi da elaborati grafcii di progetto.

La giunzione tra scossaline vicine avverra mediante idonea siliconatura.

Art. 2.7 — Guaine

Fornitura e posa di sistema impermeabile per coperture piane, a volta e inclinate, applicato a freddo,
composto da un primo strato impermeabile in colla bituminosa permanentemente plastica in ragione di 1,000
Kg/mq, steso su un supporto preventivamente pulito, asciutto e compatibile e da un secondo strato
impermeabile costituito da un membrana elastoplastomerica ad alto contenuto di poliolefine atattiche,
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resistente ai raggi U.V. La posa in opera deve avvenire allineando i rotoli dei teli impermeabili sul supporto e
riposizionando gli stessi sullo strato di colla bituminosa (primo strato impermeabile) precedentemente
applicata. | giunti dei teli impermeabili devono essere saldati a fiamma con cannello di sicurezza per tutta la
loro lunghezza (il sormonto dei teli deve risultare di almeno 10 cm) e i bordi devono essere pressati con un
rullo di circa 15 Kg.

Per coperture pedonabili esposte e non ai raggi solari, membrana spessore 4 mm, flessibilita a freddo -20°C,
biarmata (tessuto non tessuto poliestere e tessuto non tessuto velo di vetro, raschiati in superficie), resistenza
al fuoco certificata secondo la norma EN 13501-5 (ENV 1187-Broof t1, 12, t3)
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CAPITOLO 3

MODO DI ESECUZIONE DI OGNI CATEGORIA DI LAVORO

Art. 3.1 — Impostazioni del lavoro

Art. 3.1.1 - Rilievi
Prima di dare inizio ai lavori che interessino in qualche modo movimenti di materie, I'Appaltatore dovra

verificare la rispondenza dei piani quotati, dei profili e delle sezioni allegati al progetto, segnalando eventuali
discordanze, per iscritto, nel termine di 15 giorni dalla consegna dei lavori. In difetto, i dati plano-altimetrici
riportati in detti allegati si intenderanno definitivamente accettati, a qualunque titolo. Nel caso che gli allegati
di cui sopra non risultassero completi di tutti gli elementi necessari, I'Appaltatore sara tenuto a effettuare, in
sede di consegna o al massimo entro 15 giorni dalla stessa, I'esecuzione dei rilievi in contraddittorio con la
Direzione dei lavori e la redazione dei grafici relativi.

In difetto, nessuna pretesa o giustificazione potra essere accampata dall’Appaltatore per eventuali ritardi sul

programma o sull'ultimazione dei lavori.

Art. 3.1.2 — Capisaldi

Tutte le quote dovranno essere riferite a capisaldi di facile individuazione e di sicura inamovibilita; in
particolare ogni edificio dovra essere riferito ad almeno due capisaldi. L'elenco dei capisaldi sara annotato nel
verbale di consegna o in apposito successivo verbale. Spettera all’ Appaltatore I'onere della conservazione
degli stessi fino al collaudo cosi come specificato nello specifico articolo del presente capitolato speciale. |
capisaldi dovranno avere ben visibili ed indelebili i dati delle coordinate ortogonali e la quota altimetrica.

Art. 3.1.3 - Tracciati

Prima di dare inizio ai lavori, I'Appaltatore sara obbligato ad eseguire la picchettazione completa delle opere
ed a indicare con opportune modine i limiti degli scavi e dei riporti. Sara tenuto altresi al tracciamento di
tutte le opere, in base agli esecutivi di progetto, con l'obbligo di conservazione dei picchetti e delle
modine.tracciamento di ogni edificio, con I'apposizione in sito dei relativi vertici, verra effettuato partendo dai

capisaldi di cui al precedente articolo.

Art. 3.2 — Strutture in Acciaio - Generalita
Le strutture di acciaio dovranno essere progettate e costruite tenendo conto di quanto disposto dal D.P.R.

380/2001 e s.m.i., dal D.M. 14 gennaio 2008, dalle circolari e relative norme vigenti.
| materiali e i prodotti devono rispondere ai requisiti indicati nel punto 11.3.del D.M. 14 gennaio 2008.
L'Appaltatore sara tenuto a presentare in tempo utile, prima dell'approvvigionamento dei materiali, allesame

ed all'approvazione della Direzione dei Lavori:
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a) gli elaborati progettuali esecutivi di cantiere, comprensivi dei disegni esecutivi di officina, sui quali dovranno
essere riportate anche le distinte da cui risultino: numero, qualita, dimensioni, grado di finitura e peso teorici di
ciascun elemento costituente la struttura, nonché la qualita degli acciai da impiegare;

b) tutte le indicazioni necessarie alla corretta impostazione delle strutture metalliche sulle opere di fondazione.
| suddetti elaborati dovranno essere redatti a cura e spese dell'Appaltatore.

Art. 3.2.1 - Requisiti per la Progettazione e I'Esecuzione

a) Spessori limite
E vietato l'uso di profilati con spessore t < 4 mm.
Una deroga a tale norma, fino ad uno spessore t = 3mm, € consentita per opere sicuramente protette contro la
corrosione, quali per esempio tubi chiusi alle estremita e profili zincati, od opere non esposte agli agenti
atmosferici.

Le limitazioni di cui sopra non riguardano elementi e profili sagomati a freddo.

b) Acciaio incrudito
E proibito I'impiego di acciaio incrudito in ogni caso in cui si preveda la plasticizzazione del materiale (analisi

plastica, azioni sismiche o eccezionali, ecc.) o prevalgano i fenomeni di fatica.

c) Giunti di tipo misto
In uno stesso giunto & vietato I'impiego di differenti metodi di collegamento di forza (ad esempio saldatura e
bullonatura), a meno che uno solo di essi sia in grado di sopportare l'intero sforzo, ovvero sia dimostrato, per
via sperimentale o teorica, che la disposizione costruttiva € esente dal pericolo di collasso prematuro a

catena.

d) Problematiche specifiche
In relazione a:
- Preparazione del materiale,
- Tolleranze degli elementi strutturali di fabbricazione e di montaggio,
- Impiego dei ferri piatti,
- Variazioni di sezione,
- Intersezioni,
- Collegamenti a taglio con bulloni normali e chiodi,
- Tolleranze foro — bullone. Interassi dei bulloni e dei chiodi. Distanze dai margini,
- Collegamenti ad attrito con bulloni ad alta resistenza,
- Collegamenti saldati,
- Collegamenti per contatto, oltre al D.M. 14 gennaio 2008, si puo far riferimento a normative di comprovata

validita.

e) Verniciatura e zincatura
Gli elementi delle strutture in acciaio, a meno che siano di comprovata resistenza alla corrosione, devono

essere adeguatamente protetti mediante verniciatura o zincatura, tenendo conto del tipo di acciaio, della sua
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posizione nella struttura e dell'ambiente nel quale €& collocato. Devono essere particolarmente protetti i
collegamenti bullonati (precaricati e non precaricati), in modo da impedire qualsiasi infiltrazione all'interno del
collegamento.

Anche per gli acciai con resistenza alla corrosione migliorata (per i quali pud farsi utile riferimento alla norma
UNI EN 10025-5) devono prevedersi, ove necessario, protezioni mediante verniciatura.

Nel caso di parti inaccessibili, o profili a sezione chiusa non ermeticamente chiusi alle estremita, dovranno
prevedersi adeguati sovraspessori.

Tutta la carpenteria prevista dal progetto, dovra essere sottoposta a trattamento di protezione mediante

zincatura a caldo; al riguardo, si precisa che lo spessore del rivestimento dovra risultare almeno pari a quello

previsto dal prospetto Ill della norma UNI E 14.07.000.00 e l'accertamento delle caratteristiche del
rivestimento stesso dovra essere condotto secondo quanto previsto dalla norma medesima ed in particolare
dovranno essere eseguite prove per la determinazione della massa e della uniformita dello strato di zinco; tali
prove dovranno essere eseguite rispettivamente in accordo a quanto riportato sulle norme UNI 1460/97 o
5742/66 (determinazione della massa) e UNI 5743/66 (uniformita).
| saggi potranno essere costituiti dagli stessi elementi da controllare oppure da appositi pezzi di materiale
della stessa qualita, sottoposti a zincatura insieme al lotto di elementi che rappresentano di dimensioni
comprese tra 100 e 200cm?.
Il numero dei campioni da sottoporre a prove dovra essere determinato in accordo a quanto previsto dal
prospetto | del punto 6 della citata UNI E 14.07.000.00.
Prima della zincatura il materiale, in relazione al suo stato di conservazione (grado di arrugginimento, ecc.),
dovra essere sottoposto oltre che al trattamento di decapaggio, se necessario anche a quello di sabbiatura
(grado Sa 2).
Particolari accorgimenti dovranno essere adottati nella predisposizione degli elementi da sottoporre a
zincatura ed in particolare:
- le saldature non dovranno essere discontinue;
- dovranno essere opportunamente rimosse tutte le scorie di saldatura;
- dovranno essere sempre lasciati dei canali che consentano la libera circolazione dell’acido e dello
zinco;
- non dovranno mai essere lasciati vuoti chiusi, in quanto l'aria e 'umidita presenti all'interno di
questi vuoti, a contatto col bagno di zinco, provocherebbero pressioni pericolose con possibilita di
esplosioni;
- i piccoli pezzi (dadi, viti, manicotti, ecc.) dovranno essere centrifugati € nella loro costruzione
occorrera tener conto dello spessore dello strato di zinco.
| pezzi zincati dovranno essere immagazzinati in luoghi ben aerati ed asciutti, evitando il contatto tra di essi

quando ancora caldi.

f) Controlli in Corso di Lavorazione
L'Appaltatore dovra essere in grado di individuare e documentare in ogni momento la provenienza dei
materiali impiegati nelle lavorazioni e di risalire ai corrispondenti certificati di qualificazione, dei quali dovra

esibire la copia a richiesta della Direzione dei Lavori.
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Alla Direzione dei Lavori & riservata comunque la facolta di eseguire in ogni momento della lavorazione tutti i
controlli che riterra opportuni per accertare che i materiali impiegati siano quelli certificati, che le strutture
siano conformi ai disegni di progetto e che le stesse siano eseguite a perfetta regola d'arte.

Ogni volta che le strutture metalliche lavorate si rendono pronte per il collaudo I'Appaltatore informera la
Direzione dei Lavori, la quale dara risposta entro 8 giorni fissando la data del collaudo in contraddittorio,

oppure autorizzando la spedizione delle strutture stesse in cantiere.

g) ldentificazione e Rintracciabilita dei Prodotti Qualificati
Ciascun prodotto qualificato deve costantemente essere riconoscibile per quanto concerne le caratteristiche
qualitative e riconducibile allo stabilimento di produzione tramite marchiatura indelebile depositata presso il
Servizio Tecnico Centrale, dalla quale risulti, in modo inequivocabile, il riferimento
all'Azienda produttrice, allo Stabilimento, al tipo di acciaio ed alla sua eventuale saldabilita.
Ogni prodotto deve essere marchiato con identificativi diversi da quelli di prodotti aventi differenti
caratteristiche, ma fabbricati nello stesso stabilimento e con identificativi differenti da quelli di prodotti con
uguali caratteristiche ma fabbricati in altri stabilimenti, siano essi 0 meno dello stesso produttore. La
marchiatura deve essere inalterabile nel tempo e senza possibilita di manomissione.
La mancata marchiatura, la non corrispondenza a quanto depositato o la sua illeggibilita, anche parziale,
rendono il prodotto non impiegabile.
Qualora, sia presso gli utilizzatori, sia presso i commercianti, l'unita marchiata (pezzo singolo o fascio) venga
scorporata, per cui una parte, o il tutto, perda Il'originale marchiatura del prodotto & responsabilita sia degli
utilizzatori sia dei commercianti documentare la provenienza mediante i documenti di accompagnamento del
materiale e gli estremi del deposito del marchio presso il Servizio Tecnico Centrale.
Nel primo caso i campioni destinati al laboratorio incaricato delle prove di cantiere devono essere
accompagnati dalla sopraindicata documentazione e da una dichiarazione di provenienza rilasciata dalla
Direzione dei Lavori, quale risulta dai documenti di accompagnamento del materiale.
| produttori ed i successivi intermediari devono assicurare una corretta archiviazione della documentazione di
accompagnamento dei materiali garantendone la disponibilita per almeno 10 anni. Ai fini della rintracciabilita
dei prodotti, I'Appaltatore deve, inoltre, assicurare la conservazione della medesima documentazione,
unitamente a marchiature o etichette di riconoscimento, fino al completamento delle operazioni di collaudo
statico.
Tutti i certificati relativi alle prove meccaniche degli acciai, sia in stabilimento che in cantiere o nel luogo di
lavorazione, devono riportare l'indicazione del marchio identificativo, rilevato a cura del laboratorio incaricato
dei controlli, sui campioni da sottoporre a prove. Ove i campioni fossero sprovvisti di tale marchio, oppure il
marchio non dovesse rientrare fra quelli depositati presso il Servizio Tecnico Centrale le certificazioni emesse
dal laboratorio non possono assumere valenza e di cio ne deve essere fatta esplicita menzione sul certificato
stesso.
In tal caso il materiale non pud essere utilizzato ed il Laboratorio incaricato & tenuto ad informare di cio il
Servizio Tecnico Centrale.
Le prove e le modalita di esecuzione sono quelle prescritte dal D.M. 14 gennaio 2008 ed altri eventuali a
seconda del tipo di metallo in esame.
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L'Appaltatore dovra essere in grado di individuare e documentare in ogni momento la provenienza dei
materiali impiegati nelle lavorazioni e di risalire ai corrispondenti certificati di qualificazione, dei quali dovra
esibire la copia a richiesta della Direzione dei Lavori.

Alla Direzione dei Lavori & riservata comunque la facolta di eseguire in ogni momento della lavorazione tutti i
controlli che riterra opportuni per accertare che i materiali impiegati siano quelli certificati, che le strutture
siano conformi ai disegni di progetto e che le stesse siano eseguite a perfetta regola d'arte.

Ogni volta che le strutture metalliche lavorate si rendono pronte per il collaudo I'Appaltatore informera la
Direzione dei Lavori, la quale dara risposta entro 8 giorni fissando la data del collaudo in contraddittorio,

oppure autorizzando la spedizione delle strutture stesse in cantiere.

h) Forniture e Documentazione di Accompagnhamento
Tutte le forniture di acciaio, per le quali non sussista I'obbligo della Marcatura CE, devono essere
accompagnate dalla copia dell'attestato di qualificazione del Servizio Tecnico Centrale.
L'attestato puod essere utilizzato senza limitazione di tempo.
Il riferimento a tale attestato deve essere riportato sul documento di trasporto.
Le forniture effettuate da un commerciante intermedio devono essere accompagnate da copia dei documenti
rilasciati dal Produttore e completati con il riferimento al documento di trasporto del commerciante stesso.
La Direzione dei Lavori prima della messa in opera, € tenuta a verificare quanto sopra indicato ed a rifiutare le
eventuali forniture non conformi, ferme restando le responsabilita del produttore.
La Direzione dei Lavori € tenuta a verificare quanto indicato nel punto 11.3.1.7 del D.M. 14 gennaio 2008, a
rifiutare le eventuali forniture non conformi, ferme restando le responsabilita del centro di trasformazione.
Della documentazione di cui al punto 11.3.1.7 del medesimo decreto, dovra prendere atto il collaudatore, che
riportera, nel Certificato di collaudo, gli estremi del centro di trasformazione che ha fornito I'eventuale

materiale lavorato.

i) Centri di Trasformazione
Tutti i prodotti forniti in cantiere dopo l'intervento di un trasformatore devono essere accompagnati da idonea
documentazione, che identifichi in modo inequivocabile il centro di trasformazione stesso.
Ogni fornitura in cantiere di elementi presaldati, presagomati o preassemblati deve essere accompagnata:
a) da dichiarazione, su documento di trasporto, degli estremi dell'attestato di avvenuta dichiarazione di attivita,
rilasciato dal Servizio Tecnico Centrale, recante il logo o il marchio del centro di trasformazione;
b) dall'attestazione inerente I'esecuzione delle prove di controllo interno fatte eseguire dal Direttore
Tecnico del centro di trasformazione, con l'indicazione dei giorni nei quali la fornitura € stata lavorata.
Qualora la Direzione dei Lavori lo richieda, all'attestazione di cui sopra potra seguire copia dei certificati relativi
alle prove effettuate nei giorni in cui la lavorazione & stata effettuata.
La Direzione dei Lavori & tenuta a verificare quanto sopra indicato ed a rifiutare le eventuali forniture non
conformi, ferme restando le responsabilita del centro di trasformazione. Della documentazione di cui sopra
dovra prendere atto il collaudatore, che riportera, nel Certificato di collaudo, gli estremi del centro di

trasformazione che ha fornito I'eventuale materiale lavorato.

J) Montaggio
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Il montaggio in opera di tutte le strutture costituenti ciascun manufatto sara effettuato in conformita a quanto, a
tale riguardo, & previsto nella relazione di calcolo.

Durante il carico, il trasporto, lo scarico, il deposito ed il montaggio, si dovra porre la massima cura per evitare
che le strutture vengano sovrasollecitate o deformate.

Le parti a contatto con funi, catene od altri organi di sollevamento saranno opportunamente protette.

Il montaggio sara eseguito in modo che la struttura raggiunga la configurazione geometrica di progetto, nel
rispetto dello stato di sollecitazione previsto nel progetto medesimo.

In particolare, per quanto riguarda le strutture a travata, si dovra controllare che la controfreccia ed il
posizionamento sugli apparecchi di appoggio siano conformi alle indicazioni di progetto, rispettando le
tolleranze previste.

La stabilita delle strutture dovra essere assicurata durante tutte le fasi costruttive e la rimozione dei
collegamenti provvisori e di altri dispositivi ausiliari dovra essere fatta solo quando essi risulteranno
staticamente superflui.

Nella progettazione e nell'impiego delle attrezzature di montaggio, I'Appaltatore € tenuto a rispettare le norme,
le prescrizioni ed i vincoli che eventualmente venissero imposti da Enti, Uffici e persone responsabili riguardo
alla zona interessata, ed in particolare:

- per le interferenze con servizi di soprasuolo e di sottosuolo.

Art. 3.2.2 — Acciaio per Strutture Metalliche
Gli acciai laminati di uso generale per la realizzazione di strutture metalliche e per le strutture composte

comprendono:

Prodotti lunghi

- laminati mercantili (angolari, L, T, piatti e altri prodotti di forma);
- travi ad ali parallele del tipo HE e IPE, travi IPN;

- laminati ad U

Prodotti piani

- lamiere e piatti

- nastri

Profilati cavi

- tubi prodotti a caldo

Prodotti derivati

- travi saldate (ricavate da lamiere o da nastri a caldo);

- profilati a freddo (ricavati da nastri a caldo);

- tubi saldati (cilindrici o di forma ricavati da nastri a caldo);

- lamiere grecate (ricavate da nastri a caldo).

k) Processo di saldatura
La saldatura degli acciai dovra avvenire con uno dei procedimenti all'arco elettrico codificati secondo la norma
UNI EN ISO 4063. E ammesso l'uso di procedimenti diversi purché sostenuti da adeguata documentazione
teorica e sperimentale.

| saldatori nei procedimenti semiautomatici e manuali dovranno essere qualificati secondo la norma UNI
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EN ISO 9606-1 da parte di un Ente terzo. A deroga di quanto richiesto nella norma UNI EN ISO 9606-1, i
saldatori che eseguono giunti a T con cordoni d'angolo dovranno essere specificamente qualificati e non
potranno essere qualificati soltanto mediante I'esecuzione di giunti testa-testa.

Gli operatori dei procedimenti automatici o robotizzati dovranno essere certificati secondo la norma UNI

EN ISO 14732.

Tutti i procedimenti di saldatura dovranno essere qualificati secondo la norma UNI EN ISO 3834 e la UNI

EN ISO 15614-1.

Le durezze eseguite sulle macrografie non dovranno essere superiori a 350 HV30.

Per la saldatura ad arco di prigionieri di materiali metallici (saldatura ad innesco mediante sollevamento e
saldatura a scarica di condensatori ad innesco sulla punta) si applica la norma UNI EN ISO 14555; valgono
perciod i requisiti di qualita di cui al prospetto A1 della appendice A della stessa norma.

Le prove di qualifica dei saldatori, degli operatori e dei procedimenti dovranno essere eseguite da un Ente
terzo; in assenza di prescrizioni in proposito I'Ente sara scelto dal costruttore secondo criteri di competenza e
di indipendenza.

Sono richieste caratteristiche di duttilita, snervamento, resistenza e tenacita in zona fusa e in zona termica
alterata non inferiori a quelle del materiale base.

Nell'esecuzione delle saldature dovranno inoltre essere rispettate le norme UNI EN 1011 parti 1 e 2 per gli
acciai ferritici e della parte 3 per gli acciai inossidabili. Per la preparazione dei lembi si applichera, salvo casi
particolari, la norma UNI EN ISO 9692-1.

Le saldature saranno sottoposte a controlli non distruttivi finali per accertare la corrispondenza ai livelli di
qualita stabiliti dal progettista sulla base delle norme applicate per la progettazione.

In assenza di tali dati per strutture non soggette a fatica si adottera il livello C della norma UNI EN ISO

5817 e il livello B per strutture soggette a fatica.

L'entita ed il tipo di tali controlli, distruttivi e non distruttivi, in aggiunta a quello visivo al 100%, saranno definiti
dal Collaudatore e dal Direttore dei Lavori; per i cordoni ad angolo o giunti a parziale penetrazione si useranno
metodi di superficie (ad es. liquidi penetranti o polveri magnetiche), mentre per i giunti a piena penetrazione,
oltre a quanto sopra previsto, si useranno metodi volumetrici e cioé raggi X o gamma o ultrasuoni per i giunti
testa a testa e solo ultrasuoni per i giunti a T a piena penetrazione.

Per le modalita di esecuzione dei controlli ed i livelli di accettabilita si potra fare utile riferimento alle
prescrizioni della norma UNI EN ISO 17635.

Tutti gli operatori che eseguiranno i controlli dovranno essere qualificati secondo la norma UNI EN ISO

9712 almeno di secondo livello.

I) Bulloni e chiodi
I bulloni sono organi di collegamento tra elementi metallici, introdotti in fori opportunamente predisposti,
composti dalle seguenti parti:
- gambo, completamente o parzialmente filettato con testa esagonale (vite);
- dado di forma esagonale, avvitato nella parte filettata della vite;
- rondella (o rosetta) del tipo elastico o rigido.
In presenza di vibrazioni dovute a carichi dinamici, per evitare lo svitamento del dado, vengono applicate

rondelle elastiche oppure dei controdadi.
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| bulloni devono essere in conformita alle specifiche indicate nel paragrafo 2.4.3

Art. 3.3 — Opere di finizione

Art. 3.3.1 — Opere di Impermeabilizzazione
Si intendono per opere di impermeabilizzazione quelle che servono a limitare (o ridurre entro valori prefissati)

il passaggio di acqua (sotto forma liquida o gassosa) attraverso una parte dell'edificio (pareti, fondazioni,
pavimenti controterra, ecc.) o comunque lo scambio igrometrico tra ambienti.

Per le soluzioni che adottino membrane in foglio o rotolo si sceglieranno i prodotti che per resistenza
meccanica a trazione, agli urti ed alla lacerazione meglio si prestano a sopportare l'azione del materiale di
reinterro (che comunque dovra essere ricollocato con le dovute cautele) le resistenze predette potranno
essere raggiunte mediante strati complementari e/o di protezione ed essere completate da soluzioni adeguate
per ridurre entro limiti accettabili, le azioni di insetti, muffe, radici e sostanze chimiche presenti nel terreno.
Inoltre durante la realizzazione si curera che i risvolti, punti di passaggio di tubazioni, ecc. siano
accuratamente eseguiti onde evitare sollecitazioni localizzate o provocare distacchi e punti di infiltrazione;
Durante I'esecuzione si curera la corretta esecuzione di risvolti e dei bordi, nonché dei punti particolari in
modo da evitare possibili zone di infiltrazione e/o distacco. La preparazione del fondo, l'eventuale
preparazione del prodotto (miscelazioni, ecc.), le modalita di applicazione, ivi comprese le condizioni
ambientali (temperatura ed umidita), e quelle di sicurezza saranno quelle indicate dal Produttore nella sua
documentazione tecnica ed accettate dalla Direzione dei Lavori.

La Direzione dei Lavori per la realizzazione delle opere di impermeabilizzazione operera come segue:

a) Nel corso dell'esecuzione dei lavori, con riferimento ai tempi ed alle procedure, verifichera via via che i
materiali impiegati e le tecniche di posa siano effettivamente quelle prescritte ed inoltre, almeno per gli strati
piu significativi, verifichera che il risultato finale sia coerente con le prescrizioni di progetto e comunque con la
funzione attribuita all'elemento o strato considerato.

In particolare verifichera i collegamenti tra gli strati, la realizzazione di giunti/sovrapposizioni dei singoli
prodotti costituenti uno strato, I'esecuzione accurata dei bordi e dei punti particolari ove sono richieste
lavorazioni in sito. Per quanto applicabili verifichera con semplici metodi da cantiere le resistenze meccaniche
(punzonamenti, resistenza a flessione, ecc.) la impermeabilita dello strato di tenuta all'acqua, le continuita (o
discontinuita) degli strati, ecc.

b) A conclusione dell'opera eseguira prove (anche solo localizzate) per verificare le resistenze ad azioni
meccaniche localizzate, la interconnessione e compatibilita con altre parti dell'edificio e con eventuali opere di
completamento.

Avra cura di far aggiornare e raccogliere i disegni costruttivi unitamente alla descrizione e/o schede tecniche
dei prodotti impiegati (specialmente quelli non visibili ad opera ultimata) e le prescrizioni attinenti la successiva

manutenzione.
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Art. 3.3.2 — Opere da lattoniere
I manufatti ed i lavori in genere in lamiera in acciaio (nera o zincata), di alluminio o di altri metalli, o di

materiale plastico, dovranno essere delle dimensioni e delle forme richieste, lavorati con la massima
precisione ed a perfetta finitura.

Detti lavori saranno dati in opera, salvo diversa disposizione, completi di ogni accessorio necessario al loro
perfetto funzionamento, nonché completi di pezzi speciali e sostegni di ogni genere.

Il collocamento in opera comprendera altresi ogni occorrente prestazione muraria ed ancora il lavoro completo
di verniciatura protettiva, da eseguire secondo prescrizione e ove necessario.

Le giunzioni dei pezzi saranno effettuate mediante chiodature, ribattiture, rivettature, aggraffature, saldature,
incollature o con sistemi combinati, sulla base di quanto disposto ed in conformita al campionario fornito
dall'appaltatore.

Per la realizzazione dell'impianto si utilizzeranno i materiali, i componenti e le modalita indicate nei documenti
progettuali

In presenza di contatto fra materiali metallici diversi occorrera evitare la formazione di correnti galvaniche che
possono generare fenomeni di corrosione dei manufatti stessi.

Tutti i prodotti e/o materiali di cui al presente articolo, qualora possano essere dotati di marcatura CE secondo

la normativa tecnica vigente, dovranno essere muniti di tale marchio.

Art. 3.4 — Linee Vita

A seguito della verifica preliminare si & potuto evincere che I'impianto generale, si comporra di sette linee vita
orizzontali EN 795:2012 tipo C cosi definite:
¢ Linee vita sulla copertura superiore: la linea vita sara perimetrale suddivisa in 3 conci (vedi schema
esemplificativo).
o Linee vita sulla copertura inferiore: Le linee vita da installare sulla parte inferiore della copertura,

anch’esse perimetrali e saranno posizionate ad un’altezza all'incirca di 0.5 mt dal piano della

copertura inferiore suddivisa in 4 conci (vedi schema esemplificativo).
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Linea vita

inferiore
EN795C

a) Analisi prestazionale delle forniture:
Le linee vita devono essere del tipo per cui I'operatore supera i supporti intermedi mediante I'uso di un
semplice moschettone senza mai sganciarsi (no navette o carrelli specifici, no occhielli forati).

Il supporto intermedio andra installato sui supporti in carpenteria metallica appositamente realizzati.

Ogni sistema costituente la linea vita sara conforme EN 795:2012 tipo C e sara composta da:

e linea vita EN 795 C con piastre di inizio e fine linea in acciaio inox AISI 316 L;

e doppio maillon rapid inox marchiato 32 kN

e supporti intermedi di acciaio inox (supporto derivato da fusione e non lamiera pressopiegata) con un foro
di installazione;

e assorbitore di energia a deformazione plastica e non elastica

e tirante di acciaio inox a canaula con indicatore di trazione integrato (prodotto tipologico del sistema, non
derivato da elementi commerciali);

e cavo inox portata sup. 34 KN a 7 trefoli da 7 o 19 fili preimpiombato con Talurit o Cuprofix da un lato, kit
legatura ai sensi de UNI EN 795 2012 (sistemi conformi a norme armonizzate e non norme unitarie)
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Sistema tipo PRIM di lineavita mistral

b) Analisi della modalita di installazione
Linea vita sulla copertura superiore

| sistemi anticaduta sulla copertura superiore saranno installati su profili a “T” in carpenteria metallica

e Piastra di inizio e fine linea

Ancorraggio di supporto

Linea vita EN 795 C Ancorraggio di supporto
Linea vita EN 795 C \\
O =0 N ]
Profiloa"T" -
in carpenteria metallica -
Profiloa "T" UNIEN 1090
in carpenteria metallica
UNI EN 1090 Cordolo esistente
Profilo a "T"
in carpenteria metallica
UNIL EN 1090

Ancorraggio di supporto
Linea vita EN 795 C

Le strutture da carpenteria dovranno garantire 'opportuno supporto ai carichi derivanti dal sistema anticaduta.

Detti carichi di verifica sono stati valutati in via preliminare come inferiori a 20KN (per un carico reale inferiore
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ai 1T0KN). Il sistema deve quindi garantire un abbattimento dei carichi tale da ottenere dette misure di sforzo
Le carpenterie integrative ai sistemi dovranno essere prodotte in acciaio zincato a caldo da officina qualificata
rispettando le indicazioni UNI EN 1090 per le opere di fornitura e saldatura con emissione di marcatura CE.

e Supporti intermedi

Supporto intermedio
Linea vita EN 795 C

Profilo a "T"
in carpenteria metallica

UNI EN 1090 Cordolo esistente

Profiloa "T"
in carpenteria metallica
UNIEN 1090

Supporto intermedio
Linea vita EN 795 C

e Supporto intermedio d’angolo (puleggia di rotazione)

Ancorraggio di supporto d'angolo
Linea vita EN 795 C

pm s man i |
Profiloa "T"

in carpenteria metallica Cordolo esistente
UNI EN 1090

Profiloa "T"
in carpenteria metallica
UNIEN 1090

Ancorraggio di supporto d'angolo
Linea vita EN 795 C
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c) Piano di montaggio del sistema
L'operatore in fase d’installazione non sara in sicurezza. L'impresa dovra produrre un piano operativo

specifico con i dettagli d’installazione in sicurezza (con uso di piattaforma, ancoraggi temporanei, ecc..).

d) Documentazione dei prodotti e forniture da consegnare
Prima di provvedere alla fornitura sara cura dell'impresa campionare il prodotto e produrre la documentazione

di certificazione specifica idonea (certificazione dell'intero sistema e non del singolo elemento)

e) Documentazione dell’installatore

L’installatore dovra produrre la certificazione di corretto montaggio secondo i principi prestazionali del sistema.

f) Certificazione dei prodotti ed opere professionali dedicate che dovranno essere emessi da
professionista incaricato dall’impresa vincitrice
il professionista certificatore provvedera a:
a) Progetto degli staffaggi
b) Prove di carico con celle conformi su tutti i componenti (celle tarate annualmente da laboratorio
notificato)
c) Certificato del sistema mediante ETC (DPR n.6/R del 23 maggio 2016) con:
o verifica degli assemblaggi e tirantaggio dei componenti con chiave dinamometrica
o verifica del sistema mediante prove di carico (entro il limite operativo) verificando le derivate elastiche
che tracceranno le condizioni di verifica annuale I'anno successivo
(tabella delle pressoflessioni)
d) Redazione del fascicolo contente:
e Omologazioni del sistema, (ad opera del fornitore)
o Certificato di corretto montaggio (ad opera dell’installatore)
¢ Certificato professionale con fascicolo delle prove di carico e relazioni tecniche
e Schede operative del sistema

e procedura pro forma (per 'RSPP) con uso del sistema e DPI necessari

Art. 3.5 — Demolizioni e Rimozioni

Le demolizioni puntuali del tamponamento, deveno essere eseguite con ordine e con le necessarie
precauzioni, in modo da non danneggiare la restanti parti, da prevenire qualsiasi infortunio agli addetti al
lavoro e da evitare incomodi, danni collaterali o disturbo.

Rimane pertanto vietato di gettare dall'alto i materiali in genere, che invece devono essere trasportati o guidati
in basso, e di sollevare polvere.

Nelle demolizioni e rimozioni I'Appaltatore deve inoltre provvedere alle eventuali necessarie puntellature per

sostenere le parti che devono restare e disporre in modo da non deteriorare i materiali risultanti, i quali devono
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ancora potersi impiegare nei limiti concordati con la Direzione dei Lavori, sotto pena di rivalsa di danni a
favore della Stazione Appaltante.

Le demolizioni dovranno limitarsi alle parti ed alle dimensioni prescritte. Quando, anche per mancanza di
puntellamenti o di altre precauzioni, venissero demolite altre parti od oltrepassati i limiti fissati, saranno pure a
cura e spese dell'Appaltatore, senza alcun compenso, ricostruite e rimesse in ripristino le parti indebitamente
demolite.

Tutti i materiali riutilizzabili, a giudizio insindacabile della Direzione dei Lavori, devono essere opportunamente
puliti, custoditi, trasportati ed ordinati nei luoghi di deposito che verranno indicati dalla direzione stessa,
usando cautele per non danneggiarli sia nella pulizia, sia nel trasporto, sia nei loro assestamenti e per evitarne
la dispersione.

Detti materiali restano tutti di proprieta della Stazione Appaltante, la quale potra ordinare all'Appaltatore di
impiegarli in tutto od in parte nei lavori appaltati.

| materiali di scarto provenienti dalle demolizioni e rimozioni devono sempre dall'Appaltatore essere trasportati

fuori del cantiere nei punti indicati od alle pubbliche discariche.
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CAPITOLO 4
CRITERI E MODALITA’ DI CONTROLLO QUALITA’ DEI MANUFATTI

Art. 4.1 — Controlli sulle saldature
Dovranno essere eseguite le prove secondo quanto disposto nel D.M. 14/01/2008, e nella UNI EN 1090-1 e

UNI EN 1090-2, e secondo quanto disosto dalla D.L. in conformita alle norme suddette.

In base a quanto effettuato, dovra essere emesso da parte dellesecutore dei controlli, un certificato di
conformita delle saldature ai requisiti stabiliti; detto certificato dovra essere presentato al Committente prima

dell’accettazione delle strutture.

Nel caso i controlli fossero eseguiti da personale del Costruttore in presenza di personale del Committente i

certificati dovranno essere firmati in contraddittorio.
Il collaudo delle saldature dovra essere richiesto con almeno 15 giorni di anticipo alla Committenza.

Sul verbale di collaudo dovra essere opportunamente evidenziato:
- il tipo di saldatura controllata e relative caratteristiche con l'indicazione dei parametri di saldatura
adottati;
- iltipo di controllo effettuato;
- la percentuale degli elementi saldati sottoposti a collaudo;
- le strumentazioni adottate, tipo e marca degli eventuali apparecchi;
- iparametri con i quali sono stati eseguiti i vari controlli radiografici, ultrasonori e magnetici;
- larappresentazione grafica delle eventuali durezze accertate sui talloni;
- lelenco dettagliato della difettologia riscontrata;
- lelenco dettagliato delle riparazioni prescritte (le zone dovranno essere marcate con vernice gialla

per la loro individuazione all'atto dell’accettazione delle strutture premontate).

Art. 4.2 — Controlli sulle bullonature

CONTRASSEGNO
VITI

Ogni vite deve portare sulla testa, in rilievo, ottenute all’atto della ricalcatura della testa:

- l'indicazione del produttore (marchio di fabbrica);

- la classe di resistenza;

DADI

Sulle facce laterali, in profondita, dovranno essere riportate le stesse indicazioni previste per le viti.

PROTEZIONE DEI BULLONI
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| bulloni, completi di rondelle, dovranno essere immersi in bagno di opportune sostanze protettive,

approvate dalle DL.

PRESENTAZIONE ED IMBALLAGGIO
| bulloni, completi di rondelle, dovranno essere forniti entro robusti contenitori che abbiano la possibilita di

essere sigillati mediante piombatura.

Su ogni contenitore deve essere apposto un cartellino sul quale dovranno essere riportati:
- la denominazione del fornitore;

- la classe di resistenza;

- il numero dei pezzi contenuti e le loro dimensioni;

- il numero distintivo del lotto di appartenenza;

Art. 4.3 — Controlli sulle viti autoperforanti
Sono presenti 2 tipologie di vincolo delle staffe alla struttura esistente che prevede ['utilizzo di viti

autoperforanti diametro 5,5 mm:
1. Vincolo staffe standard con n.4 viti autoperforanti 5,5 mm;

2. Vincolo staffe per linea vita, ancoraggi intermedi con n.8 viti autoperforanti 5,5 mm;

E’ a carico dell’appaltatore la verifica dell’efficacia del vincolo mediante prova in laboratorio di n.3
campioni rispondenti ai dettagli di progetto delle due tipologie di vincolo sopra descritte. Tali prove
dovranno essere eseguite su tre campioni del profilo pressopiegato a C 200x60x20x3 mm esistente,

prelevati in sito.

Art. 4.4 — Controlli sulle strutture in acciaio
Prima di sottoporre le strutture di acciaio alle prove di carico, dopo la loro ultimazione in opera e di regola,

prima che siano applicate le ultime mani di vernice, quando prevista, verra eseguita da parte della Direzione
dei Lavori una accurata visita preliminare di tutte le membrature per constatare che le strutture siano state
eseguite in conformita ai relativi disegni di progetto, alle buone regole d'arte ed a tutte le prescrizioni di
contratto.

Ove nulla osti, e secondo le richieste specifiche del Collaudatore, si procedera quindi alle prove di carico, ed
al collaudo statico delle strutture; operazioni che verranno condotte, a cura e spese dell'Appaltatore, secondo

le prescrizioni contenute nei decreti ministeriali vigenti e nel D.P.R. 380/2001 e s.m.i.

Per i profili principali pressopiegati a C 200x60x20x3 mm esistenti, & a carico dell’appaltatore
I’esecuzione di prova in laboratorio di n.3 campioni per determinarne il grado di acciaio in seguito alla

prova illustrata al paragrafo precedente.
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Art. 4.5 — Collaudo

Per quanto riguarda le modalita di collaudo, vale quanto prescritto nella tabella UNI EN ISO 3269/02.

Si precisa, inoltre, che dovranno essere messe a disposizione del collaudatore le apparecchiature necessarie
per la esecuzione delle prove tecnologiche e meccaniche, nonché la serie di calibri e sagome necessarie per
la esecuzione del controllo dimensionale.
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