11.3ACCIAIO

11.3.1 PRESCRIZIONI COMUNI A TUTTE LE TIPOLOGIE DI ACCIAIO

11.3.1.1 Controlli

Le presenti norme prevedono tre forme di controhbligatorie:

- in stabilimento di produzione, da eseguirsi sui lditproduzione;
- nei centri di trasformazione, da eseguirsi sultaitare;

- di accettazione in cantiere, da eseguirsi sui thtspedizione.

A tale riguardo si definiscono:

Lotti di produzione:si riferiscono a produzione continua, ordinatanotogicamente mediante
apposizione di contrassegni al prodotto finitodlotfinito, bobina di trefolo, fascio di barre, ecc
Un lotto di produzione deve avere valori delle giezze nominali omogenee (dimensionali,
meccaniche, di formazione) e puo essere comprasdte 120 tonnellate.

Forniture: sonolotti formati da massimo 90 t, costituiti da prail@venti valori delle grandezze
nominali omogenee.

Lotti di spedizione:sono lotti formati da massimo 30 t, spediti in un’unigalta, costituiti da
prodotti aventi valori delle grandezze nominali @aoee.

11.3.1.2 Controlli di produzione in stabilimento e proceduredi qualificazione

Tutti gli acciai oggetto delle presenti norme, siassi destinati ad utilizzo come armature per
cemento armato ordinario o precompresso o ad zdgilidiretto come carpenterie in strutture
metalliche devono essere prodotti con un sistemageente di controllo interno della produzione
in stabilimento che deve assicurare il mantenimahetio stesso livello di affidabilitd nella
conformita del prodotto finito, indipendentemenéd processo di produzione.

Fatto salvo quanto disposto dalle norme europeerammate, ove applicabili, il sistema di gestione
della qualita del prodotto che sovrintende al pssoedi fabbricazione deve essere predisposto in
coerenza con la norma UNI EN ISO 9001:2000 e ceatd da parte di un organismo terzo
indipendente, di adeguata competenza ed organaegzthe opera in coerenza con le norme UNI
CEI EN ISO/IEC 17021:2006.

Ai fini della certificazione del sistema di gestédella qualita del processo produttivo il prodrgto

e I'organismo di certificazione di processo potmffere utile riferimento alle indicazioni contenute
nelle relative norme disponibili UNI EN 10080:200%lla serie UNI EN 10025:2005, UNI EN

10210:2006 e UNI EN 10219:2006.

Quando non sia applicabile la marcatura CE, aiiséas DPR n.246/93 di recepimento della
direttiva 89/106/CEE, la valutazione della confaardel controllo di produzione in stabilimento e
del prodotto finito é effettuata attraverso la maara di qualificazione di seguito indicata.

Il Servizio Tecnico Centrale della Presidenza deingiglio Superiore dei lavori pubblici e
organismo abilitato al rilascio dell'attestato diadjficazione per gli acciai di cui sopra.

L’inizio della procedura di qualificazione deve ess preventivamente comunicato al Servizio
Tecnico Centrale allegando una relazione ove gigootati:

1) elenco e caratteristiche dei prodotti che ®nde qualificare (tipo, dimensioni, caratteristich
meccaniche e chimiche, ecc.);
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2) indicazione dello stabilimento e descriziongldienpianti e dei processi di produzione;

3) descrizione dell’organizzazione del controllotermo di qualita con indicazione delle
responsabilita aziendali;

4) copia della certificazione del sistema di gastidella qualita;

5) indicazione dei responsabili aziendali incdridalla firma dei certificati;

6) descrizione particolareggiata delle appareteteae degli strumenti del Laboratorio interno di
stabilimento per il controllo continuo di qualita;

7) dichiarazione con la quale si attesti chenvigéo di controllo interno della qualita sovrintda
ai controlli di produzione ed é indipendente davize di produzione;

8) modalita di marchiatura che si intende adotperel'identificazione del prodotto finito;

9) descrizione delle condizioni generali di fabbrione del prodotto nonché
dell'approvvigionamento delle materie prime e deldotto intermedio (billette, rotoli, vergella,
lamiere, laminati, ecc.);

10) copia controllata del manuale di qualita az&edcoerente alla norma UNI EN ISO 9001:2000.

Il Servizio Tecnico Centrale verifica la completazz congruita della documentazione presentata e
procede a una verifica documentale preliminareaddthneita dei processi produttivi e del Sistema
di Gestione della Qualita nel suo complesso.

Se tale verifica preliminare ha esito positivo,Sirvizio Tecnico Centrale potra effettuare una
verifica ispettiva presso lo stabilimento di prowue.

Il risultato della Verifica Documentale Preliminanaitamente al risultato della Verifica Ispettiva

saranno oggetto di successiva valutazione da gdatt8ervizio Tecnico Centrale per la necessaria
ratifica e notifica al produttore. In caso di espositivo il Produttore potra proseguire nella

Procedura di Qualificazione del Prodotto. In casgativo saranno richieste al Produttore le
opportune azioni correttive che dovranno esserdeimgntate.

La Procedura di Qualificazione del Prodotto cordican:

- esecuzione delle Prove di Qualificazione a curardLaboratorio di cui all’art. 59 del DPR n.
380/2001 incaricato dal Servizio Tecnico Centrale pgoposta del produttore secondo le
procedure di cui al 81.3.1.4;

- invio dei risultati delle prove di qualificazion@ dottoporre a giudizio di conformita al Servizio
Tecnico Centrale da parte del laboratorio di ciadl 59 del DPR n. 380/2001 incaricato;

- in caso di giudizio positivo il Servizio Tecnico @eale provvede al rilascio dell’Attestato di
Qualificazione al produttore e inserisce il Prodrgt nel Catalogo Ufficiale dei Prodotti
Qualificati che sara reso pubblicamente disporibile

- in caso di giudizio negativo, il Produttore puo iinduare le cause delle non conformita,
apportare le opportune azioni correttive, dandoomunicazione sia al Servizio Tecnico
Centrale che al Laboratorio incaricato e successévde ripetere le prove di qualificazione.

Il prodotto puo essere immesso sul mercato solo dapascio dell’Attestato di Qualificazione. La
qualificazione ha validita 5 (cinque) anni.

11.3.1.3 Mantenimento e rinnovo della qualificazione
Per il mantenimento della qualificazione i Prodttsmno tenuti, con cadenza semestrale entro 60
giorni dalla data di scadenza del semestre dimiknto ad inviare al Servizio Tecnico Centrale:

1) dichiarazione attestante la permanenza delledizmni iniziali di idoneita del processo
produttivo, dell'organizzazione del controllo imerdi produzione in fabbrica;

2) i risultati dei controlli interni eseguiti nskemestre sul prodotto nonché la loro elaborazione
statistica con 'indicazione del quantitativo doguzione e del numero delle prove;

3) i risultati dei controlli eseguiti nel corsolideprove di verifica periodica della qualita, darfe
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del laboratorio di cui all'art. 59 del DPR n. 380¢A incaricato;

4) la documentazione di conformita statisticamhiametri rilevati (di cui ai prospetti relativilag
acciai specifici) nel corso delle prove di cui aing 2) e 3). Per la conformita statistica tra i
risultati dei controlli interni ed i risultati dezontrolli effettuati dal Laboratorio incaricato,
devono essere utilizzati metodi statistici di conto delle varianze e delle medie delle due serie
di dati, secondo i procedimenti del controllo detjaalita (a tal fine si potra fare utile
riferimento alle norm&NI 6809:1972 e UNI 6806:1972).

Il Produttore deve segnalare al Servizio Tecnicotade ogni eventuale modifica al processo
produttivo o al sistema di controllo anche tempegan

Il Servizio Tecnico Centrale esamina la documentagine accerta la conformita ai requisiti previsti
nelle presenti norme e rilascia I'Attestato di Gonia della qualificazione.

Ogni sospensione della produzione deve essere $tiwvgreente comunicata al Servizio Tecnico
Centrale indicandone le motivazioni. Qualora ladpmone venga sospesa per oltre un anno, la
procedura di qualificazione deve essere ripetugasaspensione della produzione non esenta gli
organismi incaricati dall’effettuare le visite dipiezione periodica della qualita di processo diacui
8811.3.2.11,11.3.2.12,11.3.3.5e 11.3.4.11.

Il Servizio Tecnico Centrale puo effettuare o féfettuare, in qualsiasi momento, al Laboratorio
incaricato ulteriori visite ispettive finalizzaté’accertamento della sussistenza dei requisitvigte
per la qualificazione.

Al termine del periodo di validita di 5 (cinque)rardell’Attestato di Qualificazione il produttore
deve chiedere il rinnovo, il Servizio Tecnico Cefdr valutata anche la conformita relativa
all'intera documentazione fornita nei 5 (cinquehigorecedenti, rinnovera la qualificazione.

I mancato invio della documentazione di cui sopraro i previsti sessanta giorni ovvero
l'accertamento da parte del Servizio Tecnico Cémtch rilevanti non conformita, comporta la
sospensione ovvero la decadenza della qualificazion

11.3.1.4 Identificazione e rintracciabilita dei prodotti qualificati

Ciascun prodotto qualificato deve costantementeressiconoscibile per quanto concerne le
caratteristiche qualitative e riconducibile allcatstimento di produzione tramite marchiatura
indelebile depositata presso il Servizio Tecnicont@de, dalla quale risulti, in modo
inequivocabile, il riferimento all’Azienda produtte, allo Stabilimento, al tipo di acciaio ed alla
sua eventuale saldabilita.

Ogni prodotto deve essere marchiato con identificdiversi da quelli di prodotti aventi differenti

caratteristiche, ma fabbricati nello stesso sta@hto e con identificativi differenti da quelli di
prodotti con uguali caratteristiche ma fabbricataitri stabilimenti, siano essi o0 meno dello stess
produttore. La marchiatura deve essere inalteralelléempo e senza possibilita di manomissione.

Per stabilimento si intende una unita produttiveastante, con impianti propri € magazzini per il
prodotto finito. Nel caso di unita produttive mple appartenenti allo stesso produttore, la
gualificazione deve essere ripetuta per ognunasi e per ogni tipo di prodotto in esse fabbricato.

Considerata la diversa natura, forma e dimensi@en@mdotti, le caratteristiche degli impianti per
la loro produzione, nonché la possibilita di foond sia in pezzi singoli sia in fasci, differenti
possono essere i sistemi di marchiatura adottatthea in relazione all’'uso, quali ad esempio
limpressione sui cilindri di laminazione, la pumadura a caldo e a freddo, la stampigliatura a
vernice, la targhettatura, la sigillatura dei fascaltri. Permane comunque I'obbligatorieta del
marchio di laminazione per quanto riguarda bamat@i.

Comungue, per quanto possibile, anche in relazadiheso del prodotto, il produttore é tenuto a
marchiare ogni singolo pezzo. Ove cid non sia [bissiper la specifica tipologia del prodotto, la
marchiatura deve essere tale che prima dell’agedal’eventuale ultima e piu piccola confezione
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(fascio, bobina, rotolo, pacco, ecc.) il prodotia sconducibile al produttore, al tipo di acciaio
nonché al lotto di produzione e alla data di praocie.

Tenendo presente che I'elemento determinante dellghiatura é costituito dalla sua inalterabilita
nel tempo e, dalla impossibilita di manomissiorieproduttore deve rispettare le modalita di
marchiatura dichiarate nella documentazione pratenal Servizio Tecnico Centrale e deve
comunicare tempestivamente eventuali modifiche apf®

La mancata marchiatura, la non corrispondenza atqudepositato o la sua illeggibilita, anche
parziale, rendono il prodotto non impiegabile.

Qualora, sia presso gli utilizzatori, sia pressminmercianti, 'unita marchiata (pezzo singolo o
fascio) venga scorporata, per cui una parte, otibt perda l'originale marchiatura del prodotto e
responsabilita sia degli utilizzatori sia dei comamnti documentare la provenienza mediante i
documenti di accompagnamento del materiale e gter@s del deposito del marchio presso il
Servizio Tecnico Centrale.

Nel primo caso i campioni destinati al laboratanoaricato delle prove di cantiere devono essere
accompagnati dalla sopraindicata documentaziore @nd dichiarazione di provenienza rilasciata
dal Direttore dei Lavori, quale risulta dai docurti@ accompagnamento del materiale.

| produttori ed i successivi intermediari devoncsiasrare una corretta archiviazione della
documentazione di accompagnamento dei materiaéing@mdone la disponibilitd per almeno 10
anni. Ai fini della rintracciabilitd dei prodotti, costruttore deve inoltre assicurare la consdoraez
della medesima documentazione, unitamente a méauohia etichette di riconoscimento, fino al
completamento delle operazioni di collaudo statico.

Eventuali disposizioni supplementari atte a faaiétl'identificazione e la rintracciabilita del piatto
attraverso il marchio possono essere emesse datiSérecnico Centrale.

Tutti i certificati relativi alle prove meccaniclidegli acciai, sia in stabilimento che in cantieneeb
luogo di lavorazione, devono riportare I'indicazeodel marchio identificativo, rilevato a cura del
laboratorio incaricato dei controlli, sui campiaha sottoporre a prove. Ove i campioni fossero
sprovvisti di tale marchio, oppure il marchio noovesse rientrare fra quelli depositati presso il
Servizio Tecnico Centrale le certificazioni emedaklaboratorio non possono assumere valenza ai
sensi delle presenti Norme e di cio ne deve edatteeesplicita menzione sul certificato stesso.

In tal caso il materiale non puo essere utilizzatal Laboratorio incaricato é tenuto ad informdre
cio il Servizio Tecnico Centrale.

11.3.1.5 Forniture e documentazione di accompagnamento

Tutte le forniture di acciaio, per le quali neuassista I'obbligo della Marcatura CE, devono esser
accompagnate dalla copia dell’'attestato di qual#icne del Servizio Tecnico Centrale.

L’attestato puo essere utilizzato senza limitazidinempo.
Il riferimento a tale attestato deve essere riporsal documento di trasporto.

Le forniture effettuate da un commerciante interimeatbvono essere accompagnate da copia dei
documenti rilasciati dal Produttore e completatn doriferimento al documento di trasporto del
commerciante stesso.

Il Direttore dei Lavori prima della messa in opegaenuto a verificare quanto sopra indicato ed a
rifiutare le eventuali forniture non conformi, feemestando le responsabilita del produttore.
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11.3.1.6 Prove di qualificazione e verifiche periodiche de#l qualita

| laboratori incaricati, di cui all’art. 59 del B¥Pn. 380/2001, devono operare secondo uno specifico
piano di qualita approvato dal Servizio Tecnico Cae.

| certificati di prova emessi dovranno essere umftti ad un modello standard elaborato dal
Servizio Tecnico Centrale.

| relativi certificati devono contenere almeno:

- I'identificazione dell’azienda produttrice e deitabilimento di produzione;

- I'indicazione del tipo di prodotto e della evenwidichiarata saldabilita;

- il marchio di identificazione del prodotto depositaresso il Servizio Tecnico Centrale;

- gli estremi dell'attestato di qualificazione noncHi@ltimo attestato di conferma della
qualificazione (per le sole verifiche periodichdlagualita);

- la data del prelievo, il luogo di effettuazioneldgirove e la data di emissione del certificato;
- le dimensioni nominali ed effettive del prodottoigtsultati delle prove eseguite;

- Il'analisi chimica per i prodotti dichiarati saldalfpo comunque utilizzati per la fabbricazione di
prodotti finiti elettrosaldati);

- le elaborazioni statistiche previste nei 88: 11131211.3.2.12, 11.3.3.5 e 11.3.4.10.
| prelievi in stabilimento sono effettuati, ove pitsle, dalla linea di produzione.

Le prove possono essere effettuate dai tecnici ldlebratorio incaricato, anche presso lo
stabilimento del produttore, qualora le attrezzatutilizzate siano tarate e la loro idoneita sia
accertata e documentata.

Di cio ne deve essere fatta esplicita menzioneaporto di prova nel quale deve essere presente
la dichiarazione del rappresentante del laboratocaricato relativa all'idoneita delle attrezzatur
utilizzate.

In caso di risultato negativo delle prove il Pradg deve individuare le cause e apportare le
opportune azioni correttive, dandone comunicaziangaboratorio incaricato e successivamente
ripetere le prove di verifica.

Le specifiche per l'effettuazione delle prove dialijicazione e delle verifiche periodiche della
qualita, ivi compresa la cadenza temporale deirobinstessi, sono riportate rispettivamente nei
punti seguenti:

§11.3.2.11, per acciai per cemento armato in barcgah;
8§ 11.3.2.12, per acciai per reti e tralicci elettddati;
8 11.3.3.5, per acciai per cemento armato precasapre
8§ 11.3.4.1]per acciai per carpenterie metalliche.

11.3.1.7 Centri di trasformazione

Si definisce Centro di trasformazione un impianstemo alla fabbrica e/o al cantiere, fisso o
mobile, che riceve dal produttore di acciaio eletnbase (barre o rotoli, reti, lamiere o profilati,
profilati cavi, ecc.) e confeziona elementi strrdtudirettamente impiegabili in cantiere, pronérp
la messa in opera o per successive lavorazioni.

Il Centro di trasformazione pud ricevere e lavoraelo prodotti qualificati all’origine,
accompagnati dalla documentazione prevista al 3 1Lb.

Particolare attenzione deve essere posta nel casoiinel centro di trasformazione, vengano
utilizzati elementi base, comunque qualificati, pravenienti da produttori differenti, attraverso
specifiche procedure documentate che garantiseanottacciabilita dei prodotti.
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Il trasformatore deve dotarsi di un sistema di maltt della lavorazione allo scopo di assicurare ch
le lavorazioni effettuate non comportino alterazidali da compromettere le caratteristiche
meccaniche e geometriche dei prodotti originarvigte dalle presenti norme.

Il sistema di gestione della qualita del prodottoe sovrintende al processo di trasformazione, deve
essere predisposto in coerenza con la norma UNISEN9001:2000 e certificato da parte di un
organismo terzo indipendente, di adeguata compatedzorganizzazione, che opera in coerenza
con la norma UNI CEI EN ISO/IEC 17021:2006.

Tutti i prodotti forniti in cantiere dopo l'intervgo di un trasformatore devono essere accompagnati
da idonea documentazione, specificata nel segethi jdentifichi in modo inequivocabile il centro
di trasformazione stesso.

| centri di trasformazione sono identificati, ainse delle presenti Norme, come “luogo di
lavorazione” e, come tali, sono tenuti ad effeguamna serie di controlli atti a garantire la
permanenza delle caratteristiche, sia meccaniclee gdometriche, del materiale originario. |
controlli devono essere effettuati secondo le diggponi riportate nel seguito per ciascuna tipaogi
di acciaio lavorato.

Nell’ambito del processo produttivo deve esserdgparticolare attenzione ai processi di piegatura
e di saldatura. In particolare il Direttore Tecnidel centro di trasformazione deve verificare,
tramite opportune prove, che le piegature e leasatd, anche nel caso di quelle non resistenti, non
alterino le caratteristiche meccaniche originaie prodotto. Per i processi sia di saldatura dghe d
piegatura, si potra fare utile riferimento allametiva europea applicabile.

Per quanto sopra, € fatto obbligo a tali centmalininare un Direttore Tecnico dello stabilimento
che operera secondo il disposto dell’art. 64, coBmeel DPR 380/01.

| centri di trasformazione sono tenuti a dichiarateServizio Tecnico Centrale la loro attivita,
indicando l'organizzazione, i procedimenti di laamione, le massime dimensioni degli elementi
base utilizzati, nonché fornire copia della cestifiione del sistema di gestione della qualita che
sovrintende al processo di trasformazione. Ogniroedi trasformazione dovra inoltre indicare un
proprio logo o marchio che identifichi in modo in@gpcabile il centro stesso.

Nella dichiarazione deve essere indicato I'impegdoutilizzare esclusivamente elementi di base
qualificati all’origine.

Alla dichiarazione deve essere allegata la notancirico al Direttore Tecnico del centro di
trasformazione, controfirmata dallo stesso per tteziene ed assunzione delle responsabilita, ai
sensi delle presenti norme, sui controlli sui mater

Il Servizio Tecnico Centrale attesta I'avvenutasgrgazione della dichiarazione di cui sopra.

La dichiarazione sopra citata deve essere confaramatualmente al Servizio Tecnico Centrale, con
allegata una dichiarazione attestante che nullriato rispetto al precedente deposito, ovveroosian
descritte le avvenute variazioni.

Ogni fornitura in cantiere di elementi presaldgiresagomati o preassemblati deve essere
accompagnata:

a) da dichiarazione, su documento di trasporto, dexgtremi dell'attestato di avvenuta
dichiarazione di attivita, rilasciato dal Servidiecnico Centrale, recante il logo o il marchio del
centro di trasformazione,;

b) dall'attestazione inerente I'esecuzione delle pralecontrollo interno fatte eseguire dal
Direttore Tecnico del centro di trasformazione, Emlicazione dei giorni nei quali la fornitura
e stata lavorata. Qualora il Direttore dei Lavaririchieda, all’attestazione di cui sopra potra
seguire copia dei certificati relativi alle proviedtuate nei giorni in cui la lavorazione é stata
effettuata.

Il Direttore dei Lavori € tenuto a verificare quarsiopra indicato ed a rifiutare le eventuali farret
non conformi, ferme restando le responsabilitacgéekro di trasformazione. Della documentazione
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di cui sopra dovra prendere atto il collaudatohe Bportera, nel Certificato di collaudo, gli estri
del centro di trasformazione che ha fornito I'ewsié materiale lavorato.

11.3.2 ACCIAIO PER CEMENTO ARMATO

E ammesso esclusivamente I'impiego di acciai saidabalificati secondo le procedure di cui al
precedente 8§ 11.3.1.2 e controllati con le modal@rtate nel § 11.3.2.11.

11.3.2.1 Acciaio per cemento armato B450C

L’acciaio per cemento armato B450C e caratterizziaioseguenti valori nominali delle tensioni
caratteristiche di snervamento e rottura da utilieznei calcoli:

Tabella 11.3.l1a

fy nom 450 N/mni
ft nom 540 N/mrﬁ

e deve rispettare i requisiti indicati nella sega€rab. 11.3.1b:

Tabella 11.3.1b
CARATTERISTICHE REQUISITI FRAE;;';”‘E
Tensione caratteristica di snervamento . f 2 fy nom 5.0
Tensione caratteristica di rottura T 2 fi nom 5.0
1,15
(ffy)x 10.0
<1,35
(fy/fynom)k <1,25 10.0
Allungamento (@A 275% 10.0
Diametro del mandrino per prove di piegamento
a 90 ° e successivo raddrizzamento senza
cricche: 4
®<12mm ¢
12< < 16 mm 5¢
per 16 <@<25mm 8¢
per 25<@<40 mm 10¢

Per I'accertamento delle caratteristiche meccanvethe quanto indicato al § 11.3.2.3.

11.3.2.2 Acciaio per cemento armato B450A

L’acciaio per cemento armato B450A, caratterizziiomedesimi valori nominali delle tensioni di
snervamento e rottura dell'acciaio B450C, deveetispe i requisiti indicati nella seguente Tab.
11.3.1c.

Tabella 11.3.1c
CARATTERISTICHE REQUISITI FRAEI/J;ILE
Tensione caratteristica di snervamento  f 2 fy nom 5.0
Tensione caratteristica di rottura w T 2 fi nom 5.0
(ffy)x >1,05 10.0
(fy/fynomk <125 10.0
Allungamento % 225% 10.0
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Diametro del mandrino per prove di piegamento
a 90° e successivo raddrizzamento senza
cricche:

per ®<10 mm 4

Per I'accertamento delle caratteristiche meccanwethe quanto indicato al § 11.3.2.3.

11.3.2.3 Accertamento delle proprieta meccaniche

Per I'accertamento delle proprieta meccaniche diatla precedenti tabelle vale quanto indicato
nella norma UNI EN ISO 15630-1: 2004.

Per acciai deformati a freddo, ivi compresi i rotteé proprieta meccaniche sono determinate su
provette mantenute per 60 minuti a 100 £ 10 °C &essivamente raffreddate in aria calma a
temperatura ambiente.

In ogni caso, qualora lo snervamento non sia cmarge individuabile, si sostituisgeconfg )

La prova di piegamento e raddrizzamento si esefjlaeteanperatura di 2& 5 °C piegando la
provetta a 90°, mantenendola poi per 60 minuti@AQA0 °C e procedendo, dopo raffreddamento
in aria, al parziale raddrizzamento per almeno B@po la prova il campione non deve presentare
cricche.

11.3.2.4 Caratteristiche dimensionali e di impiego

L’acciaio per cemento armato € generalmente prodotstabilimento sotto forma di barre o rotoli,
reti o tralicci, per utilizzo diretto o come elentiegi base per successive trasformazioni.

Prima della fornitura in cantiere gli elementi dii sopra possono essere saldati, presagomati
(staffe, ferri piegati, ecc.) o preassemblati (galib armatura, ecc.) a formare elementi composti
direttamente utilizzabili in opera.

La sagomatura e/o 'assemblaggio possono avvenire:
- in cantiere, sotto la vigilanza della Direzione bay
- in centri di trasformazione, solo se provvisti ceuisiti di cui al 8 11.3.1.7.

Tutti gli acciai per cemento armato devono essdradgrenza migliorata, aventi cioe una superficie
dotata di nervature o indentature trasversali,aumiemente distribuite sull’'intera lunghezza, atte a
aumentarne I'aderenza al conglomerato cementizio.

Per quanto riguarda la marchiatura dei prodote walanto indicato al § 11.3.1.4.
Per la documentazione di accompagnamento dell@dogrvale quanto indicato al 8 11.3.1.5

Le barre sono caratterizzate dal diame@b della barra tonda liscia equipesante, calcolato
nell'ipotesi che la densita dell'acciaio sia paf,85 kg/dm.

Gli acciai B450C, di cui al § 11.3.2.1, possonceessmpiegati in barre di diametfd compreso tra
6 e 40 mm.

Per gli acciai B450A, di cui al § 11.3.2.2 il diaime delle barre deve essere compreso tra 5 e 10
mm.

L'uso di acciai forniti in rotoli € ammesso, seriraitazioni, per diametri fino & < 16 mm per
B450C e fino & < 10 mm per B450A.
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11.3.2.5 Reti e tralicci elettrosaldati

Gli acciai delle reti e tralicci elettrosaldati d&w essere saldabili.

L’interasse delle barre non deve superare 330 mm.

| tralicci sono dei componenti reticolari compaxin barre ed assemblati mediante saldature.

Per le reti ed i tralicci costituiti con acciaio clii al 8 11.3.2.1 gli elementi base devono avere
diametro@ che rispetta la limitazione: 6 mm < 16 mm.

Per le reti ed i tralicci costituiti con acciaio cii al 8 11.3.2.2 gli elementi base devono avere
diametro@ che rispetta la limitazione: 5 mmd < 10 mm.

Il rapporto tra i diametri delle barre componeeti e tralicci deve essere:
) min X% max = 0,6 . (11.3.11)

| nodi delle reti devono resistere ad una forzdisliacco determinata in accordo con la norma UNI
EN ISO 15630-2:2004 pari al 25% della forza di saerento della barra, da computarsi per quella
di diametro maggiore sulla tensione di snervameaid a 450 N/mrh Tale resistenza al distacco
della saldatura del nodo, va controllata e cedificdal produttore di reti e di tralicci secondo le
procedure di qualificazione di seguito riportate.

In ogni elemento di rete o traliccio le singole atare componenti devono avere le stesse
caratteristiche. Nel caso dei tralicci € ammesssol’ di staffe aventi superficie liscia perché
realizzate con acciaio B450A oppure B450C saldabili

La produzione di reti e tralicci elettrosaldati passere effettuata a partire da materiale di base
prodotto nello stesso stabilimento di produzioné pdotto finito o da materiale di base
proveniente da altro stabilimento.

Nel caso di reti e tralicci formati con elementisbgprodotti in altro stabilimento, questi ultimi
possono essere costituiti:

a) da acciai provvisti di specifica qualificazione;
b) da elementi semilavorati quando il produttore,prebrio processo di lavorazione, conferisca al
semilavorato le caratteristiche meccaniche finahieste dalla norma.

In ogni caso il produttore dovra procedere allaliigazione del prodotto finito, rete o traliccio,
secondo le procedure di cui al punto 11.3.2.11.

Ogni pannello o traliccio deve essere inoltre dotdi apposita marchiatura che identifichi il
produttore della rete o del traliccio stesso.

La marchiatura di identificazione puo essere armstituita da sigilli o etichettature metalliche
indelebili con indicati tutti i dati necessari dar corretta identificazione del prodotto, ovvero da
marchiatura supplementare indelebile. In ogni dasearchiatura deve essere identificabile in
modo permanente anche dopo annegamento nel caltastr

Laddove non fosse possibile tecnicamente applisaregni pannello o traliccio la marchiatura
secondo le modalita sopra indicate, dovra essereicque apposta su ogni pacco di reti o tralicci
un’apposita etichettatura con indicati tutti i dagicessari per la corretta identificazione del ptiad

e del produttore; in questo caso il Direttore davadri, al momento dell’accettazione della fornitura
in cantiere deve verificare la presenza della gtadgichettatura.

Nel caso di reti e tralicci formati con elementisbgprodotti nello stesso stabilimento, ovvero in
stabilimenti del medesimo produttore, la marchetdel prodotto finito pud coincidere con la
marchiatura dell’elemento base, alla quale puoressggiunto un segno di riconoscimento di ogni
singolo stabilimento.
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11.3.2.6 Centri di trasformazione

Si definisce Centro di trasformazione, nelllambitegli acciai per cemento armato, un impianto
esterno al produttore e/o al cantiere, fisso o feplohe riceve dal produttore di acciaio elementi
base (barre o rotoli, reti, ecc.) e confeziona elamstrutturali direttamente impiegabili in opémne
cemento armato quali, ad esempio, elementi sagdatpresagomati (staffe, ferri piegati, ecc.) o
preassemblati (gabbie di armatura), pronti perdasa in opera.

11.3.2.7 Saldabilita

L’analisi chimica effettuata su colata e I'eventuanalisi chimica di controllo effettuata sul
prodotto finito deve soddisfare le limitazioni ripate nella Tab. 11.3.11 dove il calcolo del carigon
equivalente g, e effettuato con la seguente formula:

Mn+Cr+Mo+V+Ni+Cu
6 5 15

in cui i simboli chimici denotano il contenuto deglementi stessi espresso in percentuale.

Ceq = C+ (11.3.12)

Tabella 11.3.11 —Massimo contenuto di elementi chimici in %

Analisi di prodotto Analisi di colata
Carbonio C 0,24 0,22
Fosforo P 0,055 0,050
Zolfo S 0,055 0,050
Rame Cu 0,85 0,80
Azoto N 0,014 0,012
Carbonio equivalente Ceq 0,52 0,50

E possibile eccedere il valore massimo di C deJ@8®% in massa, a patto che il valore de} C
Venga ridotto dello 0,02% in massa.

Contenuti di azoto piu elevati sono consentiti iegenza di una sufficiente quantita di elementi che
fissano I'azoto stesso.

11.3.2.8 Tolleranze dimensionali

La deviazione ammissibile per la massa nominale dessere come riportato nella Tab. 11.3.111
seguente.

Tabella 11.3.111
Diametro nominale, (mm) 5<¢ <8 8<d=<40
Tolleranza in % sulla seziong
I +6 +45
ammessa per I'impiego

11.3.2.9 Altri tipi di acciai

11.3.2.9.1 Acciai inossidabili

E ammesso l'impiego di acciai inossidabili di natuaustenitica o austeno-ferritica, purché le
caratteristiche meccaniche siano conformi alle graeni relative agli acciai di cui al § 11.3.2.1,
con l'avvertenza di sostituire al terminedella Tab. 11.3.la, il terminesf, ovvero la tensione
corrispondente ad un allungamentg=X%. La saldabilita di tali acciai va documentéiiaaaerso
prove di saldabilita certificate da un laborataticcui all’art. 59 del DPR n. 380/2001 ed effetuat
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secondo gli specifici procedimenti di saldatura,utiizzare in cantiere o in officina, previsti dal
produttore.

Per essi la qualificazione € ammessa anche neldiggoduzione non continua, permanendo tutte
le altre regole relative alla qualificazione.

11.3.2.9.2  Acciai zincati

E ammesso 'uso di acciai zincati purché le cariatiehe fisiche, meccaniche e tecnologiche siano
conformi alle prescrizioni relative agli acciai naali.

| controlli e, di conseguenza, la relativa verifidalle caratteristiche sopra indicate deve essere
effettuata sul prodotto finito, dopo il procedimewnli zincatura.

11.3.2.10 Procedure di controllo per acciai da cemento armatordinario — barre e rotoli

11.3.2.10.1 Controlli sistematici in stabilimento

11.3.2.10.1.1 Generalita

Le prove di qualificazione e di verifica periodiah,cui ai successivi punti, devono essere ripetute
per ogni prodotto avente caratteristiche differemtiealizzato con processi produttivi differenti,
anche se provenienti dallo stesso stabilimento.

| rotoli devono essere soggetti a qualificazionpasata dalla produzione in barre e dotati di
marchiatura differenziata.
11.3.2.10.1.2 Prove di qualificazione

Il laboratorio incaricato deve effettuare, senzeapwiso, presso lo stabilimento di produzione, il
prelievo di una serie di 75 saggi, ricavati dadireerse colate o lotti di produzione, venticinquez p
ogni colata o lotto di produzione, scelti su trevedsi diametri opportunamente differenziati,
nell'ambito della gamma prodotta. Il prelievo dessere effettuato su tutti i prodotti che portdno i
marchio depositato in Italia, indipendentementéetaihettatura o dalla destinazione specifica.

Sui campioni vengono determinati, a cura del laiooi@ incaricato, i valori delle tensioni di
snervamento e rottura € f; I'allungamento A ed effettuate le prove di piegamento.

11.3.2.10.1.3 Procedura di valutazione
Valutazione dei risultati

Le grandezze caratteristichg f, Ag ed il valore inferiore di«ffy, devono soddisfare la seguente
relazione:

X —ks= G, (11.3.13)

La grandezza caratteristicg/{§nom)x €d il valore superiore di/fy devono soddisfare la seguente
relazione:

X +ks< C, (11.3.14)
dove
Cy = valore prescritto per le singole grandezze rtalbelle di cui ai 8§ 11.3.2.1 e 11.3.2.2
X = valore medio
S = deviazione standard della popolazione
k = e il coefficiente riportato in Tab. 11.3.1V pkr, fy ed (f/fynom) € in Tab. 11.3.V per e
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fi/fy e stabilito in base al numero dei saggi.
In ogni caso il coefficientk assume, in funzione di i valori riportati nelle Tab. 11.3.1V e 11.3.V.

Su almeno un saggio per colata o lotto di prodwziéncalcolato il valore dell’area relativa di
nervatura o di dentellatura di cui al § 11.3.2.10.5

Qualora uno dei campioni sottoposti a prova di ifjaakione non soddisfi i requisiti di resistenza o
duttilita di cui al 8 11.3.2 delle presemtorme tecniche, il prelievo relativo al diametro adii
trattasi va ripetuto ed il nuovo prelievo sostiteisa tutti gli effetti quello precedente. Un ulted
risultato negativo comporta la ripetizione dellaya di qualificazione.

Tabella 11.3.1V —f, — § — {/f, n,om— Coefficiente k in funzione del numero n di campfper una probabilita di
insuccesso attesa del 5 % [p = 0,95] con una prdlitakdel 90 %)

n k n K

5 3,40 30 2,08
6 3,09 40 2,01
7 2,89 50 1,97
8 2,75 60 1,93
9 2,65 70 1,90
10 2,57 80 1,89
11 2,50 90 1,87
12 2,45 100 1,86
13 2,40 150 1,82
14 2,36 200 1,79
15 2,33 250 1,78
16 2,30 300 1,77
17 2,27 400 1,75
18 2,25 500 1,74
19 2,23 1000 1,71
20 2,21 -- 1,64

Tabella 11.3.V- Ay, f/f, . — Coefficiente k in funzione del numero n di camp{per una probabilita di insuccesso
attesa del 10 % [p = 0,90] con una probabilita @& %)

n k n K

5 2,74 30 1,66
6 2,49 40 1,60
7 2,33 50 1,56
8 2,22 60 1,53
9 2,13 70 1,51
10 2,07 80 1,49
11 2,01 90 1,48
12 1,97 100 1,47
13 1,93 150 1,43
14 1,90 200 1,41
15 1,87 250 1,40
16 1,84 300 1,39
17 1,82 400 1,37
18 1,80 500 1,36
19 1,78 1000 1,34
20 1,77 - 1,282

11.3.2.10.1.4 Prove periodiche di verifica della qualita

Ai fini della verifica della qualita il laboratoriincaricato deve effettuare controlli saltuari, ad
intervalli non superiori a tre mesi, prelevandodesie di 5 campioni, costituite ognuna da cinque
barre di uno stesso diametro, scelte con le me@esiodalitd contemplate nelle prove a carattere
statistico di cui al punto 11.3.2.10.1.2, e proeetiida una stessa colata.

Il prelievo deve essere effettuato su tutti i pttidohe portano il marchio depositato in lItalia,
indipendentemente dall'etichettatura o dalla degimne specifica. Su tali serie il laboratorio
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effettua le prove di resistenza e di duttilita.orréspondenti risultati delle prove di snervameato
rottura vengono introdotti nelle precedenti espogssle quali vengono sempre riferite a cinque
serie di cinque saggi, facenti parte dello stesapmp di diametri, da aggiornarsi ad ogni prelievo,
aggiungendo la nuova serie ed eliminando la primardine di tempo. | nuovi valori delle medie e
degli scarti quadratici cosi ottenuti vengono quintlizzati per la determinazione delle nuove
tensioni, caratteristiche, sostitutive delle prexgd(ponendo n= 25).

Ove i valori caratteristici riscontrati risultinaferiori ai minimi di cui ai 88 11.3.2.1 e 11.3.2iR
laboratorio incaricato ne da comunicazione al S@vilecnico Centrale e ripete le prove di
gualificazione solo dopo che il produttore ha otwialle cause che hanno dato luogo al risultato
insoddisfacente.

Qualora uno dei campioni sottoposti a prova difieidella qualita non soddisfi i requisiti di
duttilita di cui ai citati 88 11.3.2.1 e 11.3.2iRprelievo relativo al diametro di cui trattasi va
ripetuto. Il nuovo prelievo sostituisce quello prdente a tutti gli effetti. Un ulteriore risultato
negativo comporta la ripetizione della qualificamo

Le tolleranze dimensionali di cui al § 11.3.2.8 namiferite alla media delle misure effettuate su
tutti i saggi di ciascuna colata o lotto di produs.

Su almeno un saggio per colata o lotto di prodwziéncalcolato il valore dell’area relativa di
nervatura o di dentellatura.

11.3.2.10.2 Controlli su singole colate o lotti di produzione

| produttori gia qualificati possono richiedere,la@lio iniziativa, di sottoporsi a controlli su swig
colate o lotti di produzione, eseguiti a cura dilaimoratorio di cui all'art. 59 del DPR n. 380/2001
Le colate o lotti di produzione sottoposti a coldralevono essere cronologicamente ordinati nel
quadro della produzione globale. | controlli cotmm® nel prelievo, per ogni colata e lotto di
produzione e per ciascun gruppo di diametri dargs®rato, di un numero di saggi, non inferiore

a dieci, sui quali si effettuano le prove previate§ 11.3.2.11.1.2. Le tensioni caratteristiche di
snervamento e rottura vengono calcolate a mezze dspressioni di cui al § 11.3.2.11.1.3 nelle
qgualin e il numero dei saggi prelevati dalla colata.

11.3.2.10.3 Controlli nei centri di trasformazione.

| controlli sono obbligatori e devono essere etfiiatit
a) in caso di utilizzo di barre, su ciascuna famrat o comunque ogni 90 t;
b) in caso di utilizzo di rotoli, ogni dieci rotalnpiegati.

Qualora non si raggiungano le quantita sopra @eytin ogni caso deve essere effettuato almeno
un controllo per ogni giorno di lavorazione.

Ciascun controllo € costituito da 3 spezzoni di gstesso diametro per ciascuna fornitura, sempre
che il marchio e la documentazione di accompagntor@imostrino la provenienza del materiale
da uno stesso stabilimento. In caso contrario froindevono essere estesi alle eventuali foreitur
provenienti da altri stabilimenti.

| controlli devono consistere in prove di traziomgiegamento e devono essere eseguiti dopo il
raddrizzamento.

In caso di utilizzo di rotoli deve altresi esseffettuata, con frequenza almeno mensile, la vexific
dell’area relativa di nervatura o di dentellatwsacondo il metodo geometrico di cui alla seconda
parte del punto 11.3.2.10.5.

Tutte le prove suddette devono essere eseguitelddaeorazioni e le piegature atte a dare ad esse
le forme volute per il particolare tipo di impiegoevisto.

Le prove di cui sopra devono essere eseguite déiacad dai laboratori di cui all’art. 59 del DPR n
380/2001.
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Il Direttore tecnico di stabilimento curera la r&gazione di tutti i risultati delle prove di cooito
interno su apposito registro, di cui dovra essersentita la visione a quanti ne abbiano titolo.

11.3.2.10.4 Controlli di accettazione in cantiere.

| controlli di accettazione in cantiere sono obalayi, devono essere effettuati entro 30 giorniiadal
data di consegna del materiale e devono essereiaaatip nellambito di ciascun lotto di
spedizione, con le medesime modalita contempldte ppove a carattere statistico di cui al punto
11.3.2.10.1.2, in ragione di 3 spezzoni, marchiityno stesso diametro, scelto entro ciascun,lotto
sempre che il marchio e la documentazione di acagmgmento dimostrino la provenienza del
materiale da uno stesso stabilimento. In caso aoati controlli devono essere estesi ai lotti
provenienti da altri stabilimenti.

| valori di resistenza ed allungamento di ciascamgione, accertati in accordo con il punto
11.3.2.3, da eseguirsi comunque prima della meassapéra del prodotto riferiti ad uno stesso
diametro, devono essere compresi fra i valori maissiminimi riportati nella tabella seguente:

Tabella 11.3.VI-Valori di accettazione

Caratteristica Valore limite NOTE

f, minimo 425 N/mrf (450 — 25) N/mrh

f, massimo 572 N/mf [450 x (1,25+0,02)] N/mf

Ag minimo >6,0% per acciaiB450C

Ag minimo >2,0% per acciai B450A
Rottura/snervamento 1,63 /1,<1,37 per acciai B450C
Rottura/snervamento ¢ ff,>1,03 per acciai B450A

Piegamento/raddrizzamentq assenza di cricche fier tu

Questi limiti tengono conto della dispersione dati @ delle variazioni che possono intervenire tra
diverse apparecchiature e modalita di prova.

Nel caso di campionamento e prova in cantiere delve essere effettuata entro 30 giorni dalla data
di consegna del materiale in cantiere, qualoraekerchinazione del valore di una quantita fissata
non sia conforme al valore di accettazione, il kaldovra essere verificato prelevando e provando
tre provini da prodotti diversi nel lotto consegnat

Se un risultato € minore del valore, sia il provole il metodo di prova devono essere esaminati
attentamente. Se nel provino e presente un difeticha ragione di credere che si sia verificato un
errore durante la prova, il risultato della prot@ssa deve essere ignorato. In questo caso ocorrer
prelevare un ulteriore (singolo) provino.

Se i tre risultati validi della prova sono maggioruguali del prescritto valore di accettazione, il
lotto consegnato deve essere considerato conforme.

Se i criteri sopra riportati non sono soddisfaif), ulteriori provini devono essere prelevati da
prodotti diversi del lotto in presenza del prodigto suo rappresentante che potra anche assistere
all’esecuzione delle prove presso un laboratoricudiall’art. 59 del DPR n. 380/2001.

Il lotto deve essere considerato conforme se laiaradal risultati sui 10 ulteriori provini € maggeor
del valore caratteristico e i singoli valori sonanoresi tra il valore minimo e il valore massimo
secondo quanto sopra riportato.

In caso contrario il lotto deve essere respintiaisultato segnalato al Servizio Tecnico Centrale.

Il prelievo dei campioni va effettuato a cura deélefiore dei Lavori o di tecnico di sua fiducia che
deve assicurare, mediante sigle, etichettaturdabdie ecc., che i campioni inviati per le prove a
laboratorio incaricato siano effettivamente quedlilui prelevati.

Qualora la fornitura, di elementi sagomati o asdatiiprovenga da un Centro di trasformazione, il
Direttore dei Lavori, dopo essersi accertato prelanmente che il suddetto Centro di
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trasformazione sia in possesso di tutti i requigitevisti al 8§ 11.3.1.7, pud recarsi presso il
medesimo Centro di trasformazione ed effettuargabilimento tutti i controlli di cui sopra. In tal
caso il prelievo dei campioni viene effettuato @atettore tecnico del centro di trasformazione
secondo le disposizioni del Direttore dei Lavoryegt'ultimo deve assicurare, mediante sigle,
etichettature indelebili, ecc., che i campioni atviper le prove al laboratorio incaricato siano
effettivamente quelli da lui prelevati, nonché gstrivere la relativa richiesta di prove.

La domanda di prove al Laboratorio autorizzato dessere sottoscritta dal Direttore dei Lavori e
deve contenere indicazioni sulle strutture intextssda ciascun prelievo.

In caso di mancata sottoscrizione della richiestgprdve da parte del Direttore dei Lavori, le
certificazioni emesse dal laboratorio non poss@suimere valenza ai sensi del presente decreto e
di cido ne deve essere fatta esplicita menzioneestificato stesso.

| certificati emessi dai laboratori devono obblm@mente contenere almeno:

- lidentificazione del laboratorio che rilascia etificato;

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

- l'identificazione del committente dei lavori in €seione e del cantiere di riferimento;
- il nominativo del Direttore dei Lavori che richietieprova;

- la descrizione e l'identificazione dei campioniftavare;

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

- Il'identificazione delle specifiche di prova o lasgezione del metodo o procedura adottata, con
I'indicazione delle norme di riferimento per I'ese@ne della stessa,;

- le dimensioni effettivamente misurate dei campioni;

- ivalori delle grandezze misurate e I'esito delleve di piegamento.

| certificati devono riportare, inoltre, l'indicamie del marchio identificativo rilevato a cura del
laboratorio incaricato dei controlli, sui campiae sottoporre a prove. Ove i campioni fossero
sprovvisti di tale marchio, oppure il marchio noovesse rientrare fra quelli depositati presso il

Servizio Tecnico Centrale, le certificazioni emedaklaboratorio non possono assumere valenza ai
sensi delle presenti norme e di cio ne deve e$ataeesplicita menzione sul certificato stesso.

11.3.2.10.5 Prove di aderenza

Ai fini della qualificazione, le barre devono suger con esito positivo prove di aderenza
conformemente al metoddeam — testla eseguirsi presso uno dei laboratori di cuagll’s9 del
DPR n. 380/2001, con le modalita specificate netlana UNI EN 10080:2005.

Le tensioni di aderenza ricavate devono soddiséaseguenti relazioni:
Tm= 0,098 (80 - 1,20) (11.3.15)
7,2 0,098 (130-1,D) (11.3.16)

essendo:

& il diametro della barra in mm;

Tm il valor medio della tensione di aderenza in MBEolata in corrispondenza di uno scorrimento

paria 0,01, 0,1 ed 1 mm;

T, latensione di aderenza massima al collasso.

Le prove devono essere estese ad almeno tre diacoste segue:

- uno nell'intervallo 55 @< 10 mm;

- uno nell'intervallo 1< @< 18 mm;

- uno pari al diametro massimo.
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Per le verifiche periodiche della qualita e pewégifiche delle singole partite, non é richiesta la
ripetizione delle prove di aderenza quando se s8gdeterminare la rispondenza nei riguardi delle
caratteristiche e delle misure geometriche, carinfento alla serie di barre che hanno superato le
prove stesse con esito positivo.

Con riferimento sia all’acciaio nervato che all'&go dentellato, per accertare la rispondenza delle
singole partite nei riguardi delle proprieta di eeza, si valuteranno per un numero significativo d
barre, conformemente alle procedure riportate melfana UNI EN ISO 15630-1:2004,

- il valore dell’area relativa di nervaturaper I'acciaio nervato;
- il valore dell'area relativa di dentellaturg per I'acciaio dentellato.

Il valore minimo di tali parametri, valutati comedicato, deve risultare compreso entro i limiti di
seguito riportati:

- per5s@<6 mm f ovvero 2 0,035;
- per6<@<12mm f ovvero f 2 0,040;
- per @>12mm f ovvero f = 0,056.

Nel certificato di prova, oltre agli esiti delle nfeche di cui sopra, devono essere descritte le
caratteristiche geometriche della sezione e delteature ovvero dentellature.

11.3.2.11 Procedure di controllo per acciai da cemento armatwrdinario — reti e tralicci
elettrosaldati

11.3.2.11.1 Controlli sistematici in stabilimento

11.3.2.11.1.1 Prove di qualificazione

Il laboratorio di cui all’art. 59 del DPR n. 38042D effettua, presso lo stabilimento di produzione,
in almeno quattro sopralluoghi senza preavvisaelipvo di una serie di 80 saggi, ricavati da 40
diversi pannelli, 2 per ogni elemento.

Ogni saggio deve consentire due prove:

- prova di trazione su uno spezzone di filo compratelealmeno un nodo saldato, per la
determinazione della tensione di rottura, dellaimme di snervamento e dell'allungamento;

- prova di resistenza al distacco offerta dalla saldadel nodo, determinata forzando con idoneo
dispositivo il filo trasversale nella direzionegliello maggiore posto in trazione.

Il prelievo deve essere effettuato su tutti i pttidohe portano il marchio depositato in lItalia,
indipendentemente dall’etichettatura o dalla degimne specifica.

Per la determinazione delle tensioni caratteristidhsnervamento e rottura, determinate in accordo
con il § 11.3.2.3, valgono le medesime formulewia § 11.3.2.11.1 dove, numero dei saggi
considerati, va assunto nel presente caso parj a0 coefficientek assume, in funzione dh, i
valori riportati nelle tabelle di cui al § 11.3.2.1.

Qualora uno dei campioni sottoposti a prove diifjaakione non soddisfi i requisiti previsti nelle
norme tecniche relativamente ai valori di allungatoeo resistenza al distacco, il prelievo relativo
all’elemento di cui trattasi va ripetuto su un @le#lemento della stessa partita. Il nuovo prelievo
sostituisce quello precedente a tutti gli efféditn ulteriore risultato negativo comporta la ripetie
delle prove di qualificazione.

11.3.2.11.1.2 Prove di verifica della qualita

Il laboratorio incaricato deve effettuare contra@éltuari ad intervalli non superiori a tre mesi, s
serie di 20 saggi, ricavati da 10 diversi elemeBtiper ogni elemento. Il prelievo deve essere
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effettuato su tutti i prodotti che portano il marmchdepositato in Italia, indipendentemente
dall'etichettatura o dalla destinazione specifica.

Sulla serie il laboratorio effettua la prova dizicne e di distacco. | corrispondenti risultati geno
aggiunti a quelli dei precedenti prelievi dopo agkminato la prima serie in ordine di tempo.

Si determinano cosi le nuove tensioni carattehstisostitutive delle precedenti sempre ponendo
n = 20.

Ove i valori caratteristici riscontrati risultinaferiori ai minimi di cui ai 8§ 11.3.2.1 e 11.3.212
laboratorio incaricato sospende le verifiche dejlalita dandone comunicazione al Servizio
Tecnico Centrale e ripete la qualificazione solpalahe il produttore ha ovviato alle cause che
hanno dato luogo al risultato insoddisfacente.

Qualora uno dei campioni sottoposti a prove difieerinon soddisfi i valori previsti al § 11.3.2, |l
prelievo relativo all’elemento di cui trattasi vipetuto su un altro elemento della stessa paittita.
nuovo prelievo sostituisce quello precedente adliteffetti. In caso di ulteriore risultato negat,

il laboratorio incaricato sospende le verifichelaejualita dandone comunicazione al Servizio
Tecnico Centrale e ripete la qualificazione dope thproduttore ha ovviato alle cause che hanno
dato luogo al risultato insoddisfacente.

11.3.2.11.2 Controlli su singoli lotti di produzione.

Negli stabilimenti soggetti ai controlli sistematic produttori qualificati possono sottoporre a
controlli singoli lotti di produzione a cura deblaratorio incaricato.

| controlli consistono nel prelievo per ogni lotio un numero n di saggi, non inferiore a venti e
ricavati da almeno dieci diversi elementi, sui geaéffettuano le prove previste al § 11.3.2.11.1.

Le tensioni caratteristiche di snervamento e ratitengono calcolate a mezzo delle formule di cui
al 8§ 11.3.2.11.1 nelle quali n & il numero dei $agelevati.

11.3.2.11.3 Controlli di accettazione in cantiere.

| controlli sono obbligatori e devono essere efifgtit su tre saggi ricavati da tre diversi pannelli,
nell’ambito di ciascun lotto di spedizione.

Qualora uno dei campioni sottoposti a prove di saz®ne non soddisfi i requisiti previsti nelle
norme tecniche relativamente ai valori di snervamemesistenza a trazione del filo, allungamento,
rottura e resistenza al distacco, il prelievo retatll’elemento di cui trattasi va ripetuto su altro
elemento della stessa partita. Il nuovo prelievstisosce quello precedente a tutti gli effetti. Un
ulteriore risultato negativo comporta il prelievordiovi saggi secondo la procedura di cui al 8
11.3.2.11.4.

11.3.3 ACCIAIO PER CEMENTO ARMATO PRECOMPRESSO.

E ammesso esclusivamente I'impiego di acciai gealifsecondo le procedure di cui al precedente
§ 11.3.1.2 e controllati con le modalita riporta&d § 11.3.3.5.

11.3.3.1 Caratteristiche dimensionali e di impiego

L’acciaio per armature da precompressione € ganerdke fornito sotto forma di:

Filo:  prodotto trafilato di sezione piena che possaifsi in rotoli;

Barra: prodotto laminato di sezione piena che possairfr soltanto in forma di elementi
rettilinei;

Treccia 2 o 3 fili avvolti ad elica intorno al loro comerasse longitudinale; passo e senso di
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