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PRESCRIZIONE GENERALE SUI MATERIALI
PROFILI / TRAVI | S35502 LAMIERE / PIASTRE  : S355.2
TRATTAN. SUPERF. - ZINCATURA A CALDO BULLONERIA . UNIEN 14399_10-HRC 10.9 D 2) ) Y B) 6D D 8 ),
SALDATURE
IL PROCEDIMENTO DI SALDATURA MANUALE DEVE AWENIRE CON UNO DEI PROCEDIMENTI DELLA NORMA UNI 4063:2001
E DEVE ESSERE EFFETTUATO UTILIZZANDO ELETTRODI COMPATIBILI CON IL MATERIALE BASE DA UNIRE NEL RISPETTO DELLA NORMA UNI 5132.
IL PROCEDIMENTO DI SALDATURA AUTOMATICO O SEMIAUTOMATICO SOTTO PROTEZIONE DI GAS DEVE ESSERE EFFETTUATO UTILIZZANDO
FILI ADATTI Al MATERIALI BASE DA UNIRE E QUALIFICATI DA ENTE UFFICIALE COME DA D.M.2008 — UNI 10011 — UNI 1011:2005 — UNI 9691—1:2005. ] Dett. Tipo 2 Dett. Tipo 3 Dett. Tipo 1 1.
TUTTE LE SALDATURE D’ANGOLO, DOVE NON ESPRESSAMENTE INDICATO, SONO PREVISTE SENZA "PREPARAZIONE DEI PIATTI" E CON UN LATO Baggiolo 1 Tav. G6 Tav. G Tav. G.6 \A 4 Baggiolo
PARI ALLO SPESSORE MINIMO DELLE PARTI DA COLLEGARE FRA LORO. VEDI SCHEMI SOTTORIPORTATI g e 2
o i e e e S e e e L e PIATTO 350X12 PIATTO 350X12 PIATTO 350X12 PIATTO 350X12 PIATTO 350X12 PIATTO 350X12 PIATTO 350X12  PIATTO 350X12 PIATTO 350X12 PIATTO 350X12
— DOVE NON SPECIFICATO LE SALDATURE SEGUIRENNO GLI SCHEMI RAPPRESENTATI. @ °l° \ [ Jeeooe| eocoo ) [ \ e @
— DOVE ESPRESSAMENTE INDICATO LA RAPPRESENTAZIONE DELLE SALDATURE E’ IN ACCORDO CON UNI EN 22553:1197 o | o ) \ °°°°°°°°°° - \ ) | b |eoococo |o0000] o | o
— PER CONTROLLI NON DISTRUTTIVI | CRITERI DI ACCETTABILITA® SARANNO IN ACCORDO ALLA UNI EN 5817:2008 CON: /g S / / L L
i Hi&tg E EEE iéLi/ﬁsEE SOGGETTE A FATICA (OVE ESPRESSAMENTE SEGNALATO) \\, *1 U 200x250x6 U 200x250x6 U 200x250x6 U 200x250x6 ] U 200x250x6 U 200x250x6 U 200x250x6 U 200x250x6
— ESEGUIRE CONTROLLO VISIVO VT AL 100% IN ACCORDO ALLA UNI EN ISO 17637:2011 | — | | | | | | | | | | | | | | |
— LE SALDATURE D’ANGOLO CON £>9.00 mm DOVRANNO ESSERE ESEGUITE CON TECNICA MULTIPASSO 2 U 200x250x6 U 200x250x6 U 200x250x6 U 200x250x6 U 200x250x6 U 200x250x6 U 200x250x6 U 200x250x6
— LE SALDATURE A PARZIALE PENETRAZIONE SARANNO REALIZZATE CON RINFORZO DI SALDATURE D’ANGOLO, VEDI SCHEMA. ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
| | | | | | | | | | | | | | | |
D SALD. A ORLORT DARGOLY DETT. SAD. A RPRSTNO | NB: o spessont  doi  cordom 4 S U 200x250x6 U 200x250x6 U 200x250x6 U 200x250x6 U 200x250x6 U 200x250x6 U 200x250x6 U 200x250x6
CORDONE SINGOLO CORDONE CONRAPPOSTO saldaturamaicdtenel 76 Gg‘ COstrutiv | | | | | | | | | | | | | | I |
o ow o fanno riferimento  all'altezza di qola — | ‘ | ‘ | ‘ | ‘ | ‘ | ‘ | ‘ |
S S "a". Dove non indicati fare riferimento S| U 200x250x6 U 200x250x6 U 200x250x6 U 200x250x6 U 200x250x6 U 200x250x6 U 200x250x6 U 200x250x6
- 0=0.7%52 - 0=0.5%2 alle indicazioni riportate nella presente % : : % : : % : : % : : % : : % } : % } : % } : %
tabelo. o % U 200x250x6 U 200x250x6 U 200x250x6 U 200x250x6 U 200x250x6 U 200x250x6 U 200x250x6 U 200x250x6
CLASSE DI ESECUZIONE EN 1090-1 ACCETTABILTA’ DELLE SALDATURE EN 1SO 5817 S # | | # | | # | | # | | # | | # | | # | | # | | #
O  EXCl — LV. D \ O  EXC2 - V. C ®  EXC3 - LV. B § U 200x250x6 U 200x250x6 U 200x250x6 U 200x250x6 U 200x250x6 U 200x250x6 U 200x250x6 U 200x250x6
CLASSE DI UTILIZZO DELLE SALDATURE U> 05 | | | | | | | | | | | | | | | |
RIF. UNIEN 22768—1  CLASSE DI TOLLERANZA — SCOSTAMENTI LIMITE PER CAMPI DI DIMENSIONI FONDAMENTALI (mm) § U 200x250x6 U 200x250x6 U 200x250x6 U 200x250x6 U 200x250x6 U 200x250x6 U 200x250x6 U 200x250x6
_ o da 0,5 Oltre 3 Oltre 6 Oltre 30 | Oltre 120 | Oltre 400 | Oltre 1000 | Oltre 2000 | | | | | | | | | | | | | | | |
Designazione | Denominazione | ing &5 | fing a6 | fino o 30 | fino @ 120 | fino @ 400 |fino @ 1000|fino @ 2000 fino @ 4000 — ‘ ‘ ‘ ‘ | ‘ | ‘ | ‘ | ‘ | ‘ |
o f Fine + 0,005 + 0,005 + 0,1 + 0,15 + 0.2 +03 + 05 + / 3| U 200x250x6 U 200x250x6 U 200x250x6 U 200x250x6 U 200x250x6 U 200x250x6 U 200x250x6 U 200x250x6
= m Media + 0,1 + 0,1 10,2 + 0,3 + 05 + 0,8 + 12 + 2 | | | | | | | | | | | | | | | |
o c grossolana + 0,2 + 0,3 + 0,5 + 08 + 1,2 + 2 + 3 + 4 o
o v Molto grossolana +/ 05 + + 15 + 25 + 4 + 6 + 8 3| U 200x250x6 U 200x250x6 U 200x250x6 U 200x250x6 U 200x250x6 U 200x250x6 U 200x250x6 U 200x250x6
IN CASO DI NON SPECIFICHE SUL DISEGNO STABILITE IN FASE DI PROGETTAZIONE, LA CLASSE DI TOLLERANZA A CUI SI FA RIFERIMENTO | | | | | | | | | | | | | | | |
B’ LA SEGUENTE :  Denominazione MEDIA — Designazione "M"
TRATTAMENTI SUPERFICIALI BULLONERIA DI PROGETTO TOLLERANZE FORO-BULLONE [UNI EN 1993-1-8-2005] PR 8 L .
1) ZINCATURA A CALDO HRC EN14399 Classe K2, viti cl.10.9 VITI FORO oo STTITTE 55505 (50509 oo
Dadi ¢l.10, rosette cl.300HV, finitura zincata o [mm] [mm] @ ol o \ [ \ [ loooo[eoo0o \ [ \ 00000 [00000 o | o @
COPPIE DI SERRAGGIO HRC-10.9 E o+ 1.00 PIATTO 350X12 PIATTO 350X1 PIATTO 350X12 \PIATTO 350X12 PIATTO 350X12 PIATTO 350X12 PI"ATTO 350X12 PIATTO 350X12 PIATTO 350X12 PIATTO 350X12
VT (M) Valori precar. (kN) lg Baggiolo Dett. Tipo 4 Dett. Tipo 3 Baggiolo
M2 59 , .
M E I RS GE is o - o 200 — Dett. Tipo 2 495, 350 1av.G.6 2200 1050 1aY- G.6 3250 Dett. Tipo 1 3,59 1050 2200 3250 3250 —
_ M20 172 24 Tav. G.6 rav. G.6
Filo per saldatura Bohler HL46T-MC M22 219 27 8700 8600 8700
M24 247 -
M27 321 36 o+ 300 | | | 26000 | | | |
M30 393 39
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