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PREMESSA: 
 
Nel seguito si riportano le principali caratteristiche dei materiali impiegati nel progetto strutturale in 

oggetto. 

 

1.1 ELENCO MATERIALI IMPIEGATI 
 
Per la nuova costruzione si sono impiegati i seguenti materiali: 

- calcestruzzo C25/30; 

- acciaio per c.a.; 

- legno lamellare GL24h 

- Bulloni classe 8.8 e saldature acciaio; 

- resine epossidiche. 

- piastre metalliche WHT 340 

- piastre Soltecj AG 922 

- Pannelli in XLAM 3s-S8 

- Viti e chiodi da legno 

 

1.2 VALORI DI CALCOLO 
 

CALCESTRUZZO PER FONDAZIONI C25/30 
Per le opere di fondazione  si utilizza un calcestruzzo tipo C25/30 avente le seguenti caratteristiche: 

Resistenza caratteristica a compressione Rck=  = 30 N/mm2 

Resistenza cubica     fck= 0.83 Rck = 24.9 N/mm2 

Valor medio della resistenza caratteristica fcm= fck + 8 = 32.9 N/mm2 

Resistenza media a trazione semplice fctm= 0.30 fck
2/3 = 2.56 N/mm2 

Modulo elastico Ecm=22000(fcm/10)0.3 = 31447 N/mm2 

 

DURABILITA’: XC2 bagnato raramente asciutto  

Superfici di calcestruzzo a contatto con acqua per lungo tempo.  

Fondazioni in terreno non aggressivo. 

CONSISTENZA= s4 

DIAMETRO max= F 30 mm 
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POSA IN OPERA 
• Sovrapporre i ferri nelle riprese per almeno 60 diametri ; 

• Impiegare distanziatori  in plastica o pasta di cemento per garantire un  copriferro  (misurato 

dall’esterno ferro e non dal baricentro ferro ) di almeno cm 2,5 per le travi e cm 3 per i pilastri (a 

meno di prescrizioni superiori per esigenze di REI) ; 

• Estendere la rete nella soletta dei solai fino all’esterno cordolo o travi ; 

• Sovrapporre le reti di cui sopra per almeno cm 20 ; 

• Ancorare i ferri aggiuntivi superiori dei solai all’esterno delle travi di bordo, curando  di tenere il 

baricentro a circa 2.5 cm dal filo superiore del getto della caldana del solaio ; 

• Nella giunzione per sovrapposizione dei ferri, non legare i due ferri fra loro, ma tenerli 

distanziati di almeno cm 2 (interferro). 

Operazioni di getto: 

L'Appaltatore é tenuto a comunicare con dovuto anticipo al Direttore dei Lavori il programma dei getti 

indicando: 

· il luogo di getto; 

· la struttura interessata dal getto; 

· la classe di resistenza e la classe di consistenza del calcestruzzo; 

I getti potranno avere inizio solo dopo che il Direttore dei Lavori avrà verificato: 

· preparazione e rettifica dei piani di posa; 

· pulizia delle casseforme; 

· posizione e corrispondenza al progetto delle armature e dei copriferri; 

· posizione delle eventuali guaine dei cavi di precompressione; 

· posizione degli inserti (giunti, water stop, ecc.). 

Nel caso di getti contro terra si dovrà controllare con particolare cura che siano stati eseguiti, in 

conformità alle 
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disposizioni di progetto: 

· a pulizia del sottofondo; 

· la posizione di eventuali drenaggi; 

· la stesa di materiale isolante o di collegamento. 

La geometria delle casseforme dovrà risultare conforme ai particolari costruttivi di progetto e alle 

eventuali prescrizioni aggiuntive. 

In nessun caso si dovranno verificare cedimenti dei piani di appoggio e delle pareti di contenimento; in 

tale ultimo caso l’Appaltatore dovrà provvedere al loro immediato ripristino. 

Prima del getto tutte le superfici di contenimento del calcestruzzo dovranno essere pulite e trattate con 

prodotti disarmanti preventivamente autorizzati dal Direttore dei Lavori; se porose, dovranno essere 

mantenute umide per almeno due ore prima dell'inizio dei getti. I ristagni d'acqua dovranno essere 

allontanati dal fondo. 

E’ esclusa la possibilità di qualunque aggiunta d’acqua al calcestruzzo al momento del getto. 

Lo scarico del calcestruzzo dal mezzo di trasporto nelle casseforme dovrà avvenire con tutti gli 

accorgimenti atti a evitarne la segregazione. E’ ammesso l'uso di scivoli soltanto se risulterà garantita 

l'omogeneità dell'impasto in opera. L’impiego di benne a scarico di fondo e di nastri trasportatori dovrà 

essere autorizzato dal Direttore dei Lavori in funzione della distanza di scarico. 

L'altezza di caduta libera del calcestruzzo fresco, misurata dall’uscita dello scivolo o della bocca del tubo 

convogliatore, non dovrà essere mai maggiore di 100 cm. Il calcestruzzo dovrà cadere verticalmente ed 

essere steso in strati orizzontali di spessore, misurato dopo la vibrazione, comunque non maggiore di 50 

cm. E' vietato scaricare il conglomerato in un unico cumulo e distenderlo con l'impiego del vibratore. 

A meno che non sia altrimenti stabilito, il calcestruzzo dovrà essere compattato con un numero di 

vibratori a immersione o a parete determinato, prima di ciascuna operazione di getto, in relazione alla 

classe di consistenza del calcestruzzo, alle caratteristiche dei vibratori e alla dimensione del getto stesso. 

Per omogeneizzare la massa durante il costipamento di uno strato i vibratori a immersione dovranno 

penetrare per almeno 5 cm nello strato inferiore. 

Il calcestruzzo dovrà essere compattato fino ad incipiente rifluimento della malta, in modo che le 

superfici esterne si presentino lisce e compatte, omogenee, perfettamente regolari, senza vespai o nidi di 

ghiaia ed esenti da macchie o chiazze. 

Le attrezzature non funzionanti dovranno essere immediatamente sostituite in modo che le operazioni di 

costipamento non vengano rallentate o risultino insufficienti. 

Per getti in pendenza dovranno essere predisposti cordolini di arresto che evitino la formazione di lingue 

di calcestruzzo troppo sottili per essere vibrate efficacemente. 

Nel caso di getti da eseguire in presenza d'acqua l'Appaltatore dovrà: 

· adottare gli accorgimenti necessari per impedire che l'acqua dilavi il calcestruzzo e ne pregiudichi la 

regolare presa e maturazione; 
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· provvedere con i mezzi più adeguati all'aggottamento o alla deviazione dell’acqua o, in alternativa, 

adottare per l'esecuzione dei getti miscele con caratteristiche antidilavamento preventivamente 

autorizzate dal Direttore dei Lavori. 

 

Riprese di getto: 

Di norma i getti dovranno essere eseguiti senza soluzione di continuità, in modo da evitare ogni ripresa. 

Dovranno essere definiti i tempi massimi di ricopertura dei vari strati successivi, così da consentire 

l’adeguata rifluidificazione e omogeneizzazione della massa di calcestruzzo per mezzo di vibrazione. 

Nel caso ciò non fosse possibile, a insindacabile giudizio del Direttore dei Lavori, prima di poter 

effettuare la ripresa la superficie del calcestruzzo indurito dovrà essere accuratamente pulita, lavata, 

spazzolata e scalfita fino a diventare sufficientemente rugosa, così da garantire una perfetta aderenza con 

il getto successivo; ciò potrà essere ottenuto anche mediante l’impiego di additivi ritardanti o di 

ritardanti superficiali o di speciali adesivi per riprese di getto. 

Tra le successive riprese di getto non si dovranno avere distacchi, discontinuità o differenze di aspetto e 

colore; in caso contrario l’Appaltatore dovrà provvedere ad applicare adeguati trattamenti superficiali 

traspiranti al vapore d’acqua. 

Nelle strutture impermeabili dovrà essere garantita la tenuta all’acqua dei giunti di costruzione con 

accorgimenti, da indicare nel progetto, autorizzati dal Direttore dei Lavori. 

Getti in clima freddo Il clima si definisce freddo quando la temperatura dell’aria è minore di + 5°C: in tal 

caso valgono le disposizione e prescrizioni della Norma UNI 8981. 

La posa in opera del calcestruzzo dovrà essere sospesa nel caso che la temperatura dell’impasto scenda al 

di sotto di + 5C. 

Prima del getto ci si dovrà assicurare che tutte le superfici a contatto del calcestruzzo siano a temperatura 

di alcuni gradi sopra lo zero. 

La neve e il ghiaccio, se presenti, dovranno essere rimossi, dai casseri, dalle armature e dal sottofondo: 

per il congelamento evitare tale operazione dovrebbe essere eseguita immediatamente prima del getto. 

I getti all’esterno dovranno essere sospesi se la temperatura dell’aria è minore di – 5C. Tale limitazione 

non si applica nel caso di getti in ambiente protetto o nel caso vengano predisposti opportuni 

accorgimenti, approvati dal Direttore dei Lavori. 

Getti in clima caldo: 

 Durante le operazioni di getto la temperatura dell'impasto non dovrà superare i 35°C; tale limite potrà 

essere convenientemente abbassato per getti massivi. 

Al fine di abbassare la temperatura del calcestruzzo potrà essere usato ghiaccio, in sostituzione di parte 

dell'acqua di impasto, o gas refrigerante di cui sia garantita la neutralità nei riguardi delle caratteristiche 

del calcestruzzo e dell’ambiente. 
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Per ritardare la presa del cemento e facilitare la posa e la finitura del calcestruzzo potranno essere 

impiegati additivi ritardanti, o fluidificanti ritardanti di presa, conformi alle norme UNI EN 934 

preventivamente autorizzati dal Direttore dei Lavori. 

STAGIONATURA PROTETTA 

È l’insieme di precauzioni che, durante il processo di indurimento, permette di trasformare l’impasto 

fresco in un materiale resistente e durevole. 

I metodi di stagionatura e la loro durata dovranno essere tali da garantire: 

· la prescritta resistenza e durabilità del calcestruzzo indurito; 

· la limitazione della formazione di fessure o cavillature in conseguenza del ritiro per rapida essiccazione 

delle superfici di getto o per sviluppo di elevati gradienti termici all'interno della struttura. 

CONTROLLI DI CANTIERE: 
 
Ad ogni fornitura di calcestruzzo dovranno essere conservati 2 cubetti di dimensioni 15 x 15 x 15 cm, 

prelevati al momento della posa in opera ed alla presenza del Direttore Lavori o di persona di sua fiducia che 

provvede alla redazione di apposito verbale di prelievo e dispone l’identificazione dei provini mediante sigle, 

etichettature indelebili, ecc. 

La domanda di prove di laboratorio deve essere sottoscritta dal Direttore dei Lavori e deve contenere precise 

indicazioni sulla posizione delle strutture interessate da ciascun prelievo. 

I cubetti prelevati andranno inviati ad un laboratorio certificato che effettuerà le prove di rottura a 

compressione. 

ACCIAIO B450C 
Per le armature del c.a. si utilizza acciaio tipo B450C avente le seguenti caratteristiche: 

Tensione caratteristica di snervamento fyk≥ fynom = =450 N/mm2 

Tensione di rottura a trazione     ftk≥ ftnom = =540 N/mm2 

 (ft/fy)k ≥ ftnom 

Resistenza media a trazione semplice (fy/fynom)k ≤ 1.25 N/mm2 

Modulo elastico  =210000 N/mm2 

 

CONTROLLI DI CANTIERE: 
 
Il fornitore del ferro lavorato dovrà far pervenire all’impresa, mensilmente, due copie dei certificati di prova 

ufficiali delle ferriere con la seguente dichiarazione firmata: “si dichiara che dalla partita di cui al presente 

certificato proviene il ferro per il c.a. da noi consegnato nel cantiere …..… dell’impresa ….... nel mese di 

…….. come da bolle di consegna……..; 

Il fornitore dovrà consegnare per ciascuna fornitura campioni di ferro da inviare al laboratorio, nella misura 

di 3 spezzoni lunghezza 100 cm per ciascun diametro fornito.  
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LEGNO LAMELLARE GL24h 
Per gli elementi in legno si è impiegato un legno lamellare GL24h avente le seguenti caratteristiche: 

Proprietà di Resistenza  
Flessione fm,k 24 N/mm2 
Trazione parallela ft,0,k 16,5 N/mm2 
Trazione perpendicolare ft,90,k 0,40 N/mm2 
Compressione parallela fc,0,k 24 N/mm2 
Compressione perpendicolare  fc,90,k 2,7 N/mm2  
Taglio fv,k 2,7 N/mm2 

Proprietà di modulo elastico  
parallelo medio E0,m 11600 N/mm2 
parallelo caratteristico E0,05 9400 N/mm2 
perpendicolare medio E90,m 390 N/mm2 
tangenziale medio Gm 720 N/mm2 

Massa volumica  
caratteristica rk 380 kg/m3 

CONTROLLI DI CANTIERE: 
 
La norma di riferimento è il D.M. 17/01/2018 (paragrafo 11.7), secondo cui nei passaggi da produttore a 

cantiere è necessario seguire il seguente prospetto: 

1. Devono essere usati 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 è possibile soltanto se in possesso della Marcatura CE, 

prevista dalla Direttiva 89/106/CEE “Prodotti da costruzione” (CPD), recepita in Italia dal DPR 

21/04/1993 n.246, così come modificato dal DPR 10/12/1997, n.499. 

2. L’utilizzazione del prodotti di legno per uso strutturale dovranno avvenire in applicazione di un 

sistema di assicurazione della qualità e di un sistema di rintracciabilità che copra la catena di 

distribuzione dal momento della prima classificazione e marcatura dei singoli componenti e/o 

semilavorati almeno fino al momento della prima messa in opera. 

3. Ogni fornitura deve essere accompagnata, a cura del produttore, da un manuale contenente le 

specifiche tecniche per la posa in opera. Il Direttore dei Lavori è tenuto a rifiutare le eventuali 

forniture non conformi a quanto sopra prescritto. 

4. Il Direttore dei Lavori potrà inoltre far eseguire ulteriori prove di accettazione sul materiale 

pervenuto in cantiere e sui collegamenti, secondo le metodologie di prova indicate dal 

D.M.17/01/2018. 

 

Qualora non sia applicabile la procedura di marchiatura CE, per tutti i prodotti a base di legno per impieghi 

strutturali valgono integralmente, per quanto applicabili, le seguenti disposizioni. 
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Per l’obbligatoria qualificazione della produzione, i fabbricanti di prodotti in legno strutturale devono 

produrre al Servizio Tecnico Centrale del Consiglio Superiore del Lavori Pubblici, per ciascun stabilimento, 

la documentazione seguente: 

− L’individuazione dello stabilimento cui l’istanza si riferisce; 

− Il tipo di elementi strutturali che l’azienda è in grado di produrre; 

− L’organizzazione del sistema di rintracciabilità relativo alla produzione di legno strutturale; 

− L’organizzazione del controllo interno di produzione , con l’individuazione di un “Direttore Tecnico 

della produzione” qualificato alla classificazione del legno strutturale ed all’incollaggio degli elementi 

ove pertinente; 

− Il marchio afferente al produttore specifico per la classe di prodotti “elementi di legno per uso 

strutturale”. 

 

Il Direttore Tecnico della produzione, di comprovata esperienza e dotato di abilitazione professionale tramite 

apposito corso di formazione, assumerà le responsabilità relative alla rispondenza tra quanto prodotto e la 

documentazione depositata. 

 

BARRE classe 8.8 

Fyb=649 N/mm2 

Ftb=800 N/mm2 

I produttori di bulloni per carpenteria metallica devono dotarsi di un sistema di gestione della qualità del 

processo produttivo per assicurare che il prodotto abbia i requisiti previsti dalle presenti norme e che tali 

requisiti siano costantemente mantenuti fino alla posa in opera. 

I documenti che accompagnano ogni fornitura in cantiere di bulloni da carpenteria devono indicare gli 

estremi della certificazione del sistema di gestione della qualità. 

I produttori di bulloni per carpenteria metallica sono tenuti a dichiarare al Servizio Tecnico Centrale la loro 

attività, con specifico riferimento al processo produttivo ed al controllo di produzione in fabbrica, fornendo 

copia della certificazione del sistema di gestione della qualità. 

Il Servizio Tecnico Centrale attesta l’avvenuta presentazione della dichiarazione. 

Ogni fornitura in cantiere o nell’officina di formazione delle carpenterie metalliche di bulloni deve essere 

accompagnata da copia della dichiarazione sopra citata e della relativa attestazione del Servizio Tecnico 

Centrale. 

Il Direttore dei Lavori è tenuto a verificare quanto sopra indicato ed a rifiutare le eventuali forniture non 

conformi. 
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RESINA TIPO HIT-HY 200-A 
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PANNELLI IN XLAM 
 
Verranno utilizzati due tipi di pannello Xlam: 

 per le pareti pannello 3 strati , spessore 80mm in legno classe C24. 

  Spessori strati: 30-20-30 

Scheda tecnica dei pannelli in XLAM 
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Valori di calcolo: 

 
 

Classe di servizio del legno: 1  

 
La struttura in esercizio risulta protetta dalla stessa copertura pertanto mantenendo la impermeabilizzazione 

efficiente si evita l'esposizione all'acqua meteorica e, pertanto, si manterrà l'umidità relativa interna del 

materiale al di sotto del 20% valore al di sotto del quale non vi è l'attivazione delle spore naturalmente 

presenti nel legno. al fine di ridurre l'attacco da parte di altri elementi biologici il materiale dovrà essere 

protetto con idonei rivestimenti in cartongesso all'interno e con isolamento a cappotto all'esterno. 

Nel caso in cui la struttura dovesse rimanere esposta alle intemperie per lunghi periodi di tempo si dovrà 

provvedere a protezioni provvisionali. 

Le lavorazioni di taglio e sagomatura dovranno essere svolte in stabilimento in possesso delle attestazioni di 

denuncia di attività di trasformazione in osservanza della norma di cui al DM 20/02/2018 nel rispetto degli 

elaborati grafici allegati. La posa dovrà avvenire rispettando i fissaggi e e le indicazioni degli elaborati 

grafici allegati. 
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PIASTRE E CONNETTORI METALLICI  
Per i profili impiegati si utilizza un acciaio tipo S275 ai sensi del D. M. 17/01/2018 al paragrafo 11.3.4.1. 

Tensione caratteristica di snervamento fyk≥ fynom  =275 N/mm2 

Tensione di rottura a trazione     ftk≥ ftnom  =430 N/mm2 

 (ft/fy)k ≥ ftnom 

 
RICHIESTA DOCUMENTAZIONE RELATIVA A CARPENTERIA METALLICA 
 
La norma di riferimento è il D.M. 17/01/2018 (paragrafo 11.3), secondo cui nei passaggi da produttore a 

cantiere è necessario seguire il seguente prospetto: 

 
PRODUTTORE ACCIAIO 
  

-          barre, rotoli, reti, lamiere, profilati; 
-          prodotti con marco CE o dotati di attestato di qualificazione. 

↓ documento di trasporto  -          con rif. alla marcatura o all’attestato 
CENTRO DI 
TRASFORMAZIONE 

-          elementi direttamente utilizzabili in cantiere; 
-          certificazione del sistema di gestione della qualità del processo 

di trasformazione secondo UNI EN ISO 9001; 
-          dichiarazione dell’attività al Servizio Tecnico Centrale; 
-          dichiarazione ad utilizzare soltanto elementi di base qualificati 

all’origine; 
-          presenza Direttore tecnico. 

↓ documento di trasporto  -          rif. all’attestato di avvenuta dichiarazione dell’attività al 
Servizio Tecnico Centrale; 

-          attestazione relativa all’esecuzione delle prove di controllo 
interno fatte eseguire dal Direttore Tecnico. 

  
Come specificato nel prospetto il Centro di Trasformazione (officina dove vengono lavorati i pezzi) deve 

essere in possesso all’attestato di deposito al Servizio Tecnico Centrale. 

I documenti da consegnare alla Direzione Lavori sono: 

 

1. certificati di collaudo relativi a tutte le colate di provenienza dei profili impiegati;  

2. certificati di controllo (originali in duplice copia) relativi alle caratteristiche meccaniche ed alle 

analisi chimiche di tutti i profili, lamiere, bulloneria impiegati; 

3. documenti di trasporto (originale + copia conforme) di tutte le forniture dal Produttore al Centro di 

Trasformazione e da questo al cantiere;  

4. prove di qualificazione dei saldatori e dei procedimenti di saldatura.  

Per gli ancoraggi si prevedono quelli dellaa ditta Rothoblaas: 

- piastre hold-down tipo WHT440; 

- piastre a taglio alla base: TITAN TCN240; 

- piastre a taglio in sommità: TITAN TCP220; 

- Chiodi LBA ∅4x60; 
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- Barre filettate classe 8.8. 

 
Per le piastre della Rothoblaas si riporta di seguito le caratteristichde proncipali degli elementi impiegati.  

 

 PIASTRE HOLD-DOWN TIPO WHT 340 
 
La piastre sono certificate con marchio CE e certificate secondo la certificazione ETA 11/0086 
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PIASTRE A TAGLIO: SOLTECH AG922 
 
La piastre sono certificate con marchio CE e certificate secondo la certificazione EN 14595 
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PIASTRE ALUMIDI 
 

Le piastre sono composte di una lega di alluminio EN AW – 6005A ai sensi della EN 573-3:2007. Le 
suddette piastre devono essere utilizzata per una classe di servizio 1 e 2 in accordo con ETA 09/0361. 

 

Caratteristiche di resistenza: 

Carico unitario di rottura a trazione  Rm = min 260 N/mm2 
Carico unitario limite di elasticità  Rp (0,2) = min 215 N/mm2 
 
Geometria Generale Delle Piastre Alumidi 
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DICHIARAZIONE DI PRESATAZIONE PIASTRE ALUMIDI 
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Piastra Alumidi  200 senza fori: 
 

Nella seguente tabella si riportano le caratteristiche di portanza caratteristica della piastra fornita dal 

produttore. 

 

 
 
 
VITI, CHIODI E SPINOTTI DA LEGNO 

 

NORMATIVE: 

EN 1995:2004 (Prospetto 4.1) Specifiche minime per la protezione del materiale dei mezzi di unione contro 
la corrosione ( in correlazione con la ISO 2081 

Mezzo di unione 
Classe di servizio* 

1 2 3 
Chiodi e viti d< 4mm Nessuna protezione Fe/Zn 12c Fe/Zn 25c 

Bulloni,spinotti chiodi e viti 
d>4mm Nessuna protezione Nessuna protezione Fe/Zn 25c 

* Per condizioni particolarmente corrosive, si raccomanda una zincatura a caldo di adeguato spessore, 
oppure l’utilizzo di acciaio inossidabile. 

SPINOTTI: 

• SPINOTTI DIAMETRO 8 – 12 mm : acciaio S235 JR  

 

Renitenza di rottura                                                                fuk =360 N/mm2  

Resistenza di snervamento                                    fyk =235 N/mm2   

Momento di Snervamento (diametro 8mm)         My,k= 24100 Nmm   

Momento di Snervamento (diametro 12mm)        My,k=69100 Nmm  
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• SPINOTTI DIAMETRO 16– 20 mm : acciaio S325 JR  

 

Renitenza di rottura                                                                fuk =600 N/mm2  

Resistenza di snervamento                                                    fyk =235 N/mm2   

Momento di Snervamento (diametro 16mm)         My,k = 191000 Nmm   

Momento di Snervamento (diametro 20mm)        My,k = 340000 Nmm  

CHIODI ANKER : 

Chiodi ad aderenza migliorata (Anker) per Legno e conformi alla Normativa EN 14592:2008 (D).  

Diametro 4 mm 
Materiale Acciaio C9D in accordo con la EN 10016-2:1994 
Resistenza caratteristica a trazione fu            >  600 N/mm2 
Momento caratteristico di snervamento My,k    =  6550 Nmm 
Resistenza a estrazione con legno avente una densità 
pari a 350 kg/m3 

fax,k     =  6,62 N/mm2 

Resistenza caratteristica a trazione ftens,k   =  6,46 kN 

I chiodi hanno un rivestimento superficiale di zincatura galvanica. 

VITI VGZ: 
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CHIODI LBA: 

Chiodi ad aderenza migliorata (Anker) per Legno e conformi alla Normativa EN 14592:2008 (D). I chiodi 

hanno un rivestimento superficiale di zincatura galvanica. 
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