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PIANTE E SEZIONI

COMUNE DI ROMA

MATERIALI

Acciai da carpenteria

Laminati a caldo con TIPO S355 (UNI EN 10025-2)

profili a sezione aperta

t<40mm

{

fyk>355 N/mmq

ftk>510 N/mmq

40<t<80mm

{

fyk>335 N/mmq

ftk>470 N/mmq

BULLONI

 Conformi per caratteristiche dimensionali alle norme UNI EN ISO 4016:2002 e UNI 5592:1968 devono appartenere alle
sotto indicate classi della norma:

- bulloni classe 10.9 (UNI EN ISO 898-1:2001)
- Dadi classe 10S (UNI EN ISO 898-1:2001)

 Dimensioni dei fori per i bulloni secondo DM 14.01.2008, devono avere diametro uguale a quello del bullone
maggiorato di 1 mm fino al diametro di 20 mm e di 1,5 mm oltre il diametro di 20 mm.

 Coppie di serraggio secondo D.M. 14.01.2008
 I bulloni devono essere montati con rosetta sotto il dado. Disporre due rosette se necessario per la filettatura

Bulloni classe 10.9 e dadi classe 10:

fyb >900 N/mmq

ftb > 1000 N/mmq

Bulloni

NOTE

SALDATURE

 Secondo D.M. 14.01.2008;
 Tutte le saldature si intendono a completo rispristino (a piena penetrazione, vedere dettaglio A e B) di classe I;
 I collegamenti testa a testa o a T a piena penetrazione devono essere realizzati con materiali d’apporto aventi

resistenza uguale o maggiore a quella degli elementi collegati. Pertanto la resistenza di calcolo dei collegamenti a
piena penetrazione si assume eguale alla resistenza di progetto del più debole tra gli elementi connessi. Una
saldatura a piena penetrazione è caratterizzata dalla piena fusione del metallo di base attraverso tutto lo spessore
dell’elemento da unire con il materiale di apporto;

 La saldatura degli acciai dovrà avvenire secondo la norma UNI EN ISO 4063:2001;
 I saldatori nei procedimenti semiautomatici e manuali dovranno essere qualificati secondo la norma UNI EN

287-1:2004 da parte di un Ente terzo;
 Gli operatori dei procedimenti automatici o robotizzati dovranno essere certificati secondo la norma UNI EN

1418:1999;
 Tutti i procedimenti di saldatura dovranno essere qualificati secondo la norma UNI EN ISO 15614-1:2005.


