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RELAZIONE SUI MATERIALI 

 

Le resistenze caratteristiche dei materiali prescritti in ambiente poco aggressivo sono le seguenti: 
 

STRUTTURA NUOVA IN ACCIAIO 

Per la costruzione della struttura portante in acciaio sono stati previsti i seguenti materiali: 

Acciaio per profilati, tiranti e piastre = S235 o superiore 
 

Norme e qualità 
degli acciai 

 

Spessore nominale dell'elemento 
40 40 mm < t < 80 mm 

fvk 
[N/mm2 

ftk [N/mm2] fvk [N/mm2] ftk [N/mm2] 

UNI EN 10025-2         
S235 235 360 215 360 
S275 275 430 255 410 
S355 355 510 335 470 
S450 440 550 420 550 
 
Unioni bullonate per il montaggio della struttura realizzate 
con bulloni in acciaio ad Alta Resistenza " Classe Vite 8.8 - Accoppiamento con dado 8”.  
 

 

 
Saldature: 
 
11.3.4.5 NTC2018 - PROCESSO DI SALDATURA 
 
La saldatura degli acciai dovrà avvenire con uno dei procedimenti all’arco elettrico codificati secondo 
la norma UNI EN ISO 4063:2011. È ammesso l’uso di procedimenti diversi purché sostenuti da 
adeguata documentazione teorica e sperimentale. 
I saldatori nei procedimenti semiautomatici e manuali dovranno essere qualificati secondo la norma 
UNI EN ISO 9606‐1:2013 da parte di un Ente terzo. Ad integrazione di quanto richiesto in tale norma, 
i saldatori che eseguono giunti a T con cordoni d’angolo dovranno essere specificamente qualificati 
e non potranno essere qualificati soltanto mediante l’esecuzione di giunti testa‐testa. 
Gli operatori dei procedimenti automatici o robotizzati dovranno essere certificati secondo la norma 
UNI EN ISO 14732:2013. Tutti i procedimenti di saldatura dovranno essere qualificati mediante 
WPQR (qualifica di procedimento di saldatura) secondo la 
norma UNI EN ISO 15614‐1:2012. 
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 14555:2014; valgono perciò i requisiti di qualità di cui al prospetto A1 della appendice A 
della stessa norma. 

TIPOLOGIE BULLONI fyb 
[N/mm2] 

ftb 
[N/mm2] 

Normali 
4.6 240 400 
5.6 300 500 
6.8 480 600 

Alta resistenza 
8.8 649 800 

10.9 900 1000 



Studio Associato Archimede                                                                                                                 Intervento locale   

 
Studio Associato Archimede Via A. Doria n.16 – 41012 Carpi (MO) 

                                                                                                                                    Tel. +39 059 6229820  
P.IVA 02799770363 

                                                                                                                                    
                                                                                                                                  

  
Pag. 3 di 4 

Le prove di qualifica dei saldatori, degli operatori e dei procedimenti dovranno essere eseguite da 
un Ente terzo; in assenza di prescrizioni in proposito l’Ente sarà scelto dal costruttore secondo criteri 
di competenza e di indipendenza. 
Sono richieste caratteristiche di duttilità, snervamento, resistenza e tenacità 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 1011‐1:2009 ed 
UNI EN 1011‐2:2005 per gli acciai ferritici ed UNI EN 1011‐3:2005 per gli acciai inossidabili. Per la 
preparazione dei lembi si applicherà, salvo casi particolari, la norma UNI EN ISO 9692‐1:2013. 
Le saldature saranno sottoposte a controlli non distruttivi finali per accertare la corrispondenza ai 
livelli di qualità stabiliti dal progettista sulla base delle norme applicate per la progettazione. 
In assenza di tali dati per strutture non soggette a fatica si adotterà il livello C della norma UNI EN 
ISO 5817:2014 e il livello B per strutture soggette a fatica. 
L’entità 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 
cioè 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 modalità di esecuzione dei controlli ed i livelli di accettabilità si potrà 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 9712:2012 almeno di secondo livello. 
Oltre alle prescrizioni applicabili di cui al precedente § 11.3.1.7, il costruttore deve corrispondere ai 
seguenti requisiti. 
In relazione alla tipologia dei manufatti realizzati mediante giunzioni saldate, il costruttore deve 
essere certificato secondo la norma UNI EN ISO 3834:2006 parti 2, 3 e 4. I requisiti sono riassunti 
nella Tab. 11.3.XII di seguito riportata. 
 

 
 
Ancoranti Chimici a base di resine bicomponenti 
Ancoraggi costituiti da barre di Cl. 8.8 fissate con Resina HILTI HIT HY 200 o equivalente 
 
Strutture nuove in cemento armato 
CLS C25/30 e acciaio in barre B450C 
 
Malta per getto di completamento 
Malta espansiva colabile tipo EMACO S55 o equivalente  
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