Acciaio

Acciao © Fe 1+ C ¢ ¢ 9.2 7 —o peeido DOLCE

+H

SALARILLTA"
+3Si

PRODVZ WOz :

Rothomas auekocfucd
‘upu.w — wowe —v Bielette

74
}

LOMA pmRow . @



EEERIIIE

'y

- Bl L) R D —

B 450 C —0Pul outhle

Accor Ao oo fura Jdearomo Lbsene -,
. Sm@dﬂb\-&'
. bowa ad adwwmta u»aﬂtom/h.

BARRE (;,..uziu) RoTOU’

¢ < <o m~ ¢g:emw

8 u50 ¢
S1€p 2 mimal

B 50 R 5¢p ciomm | 4 <10 mm
Step 4 mama

L, TN N N R, N, NN G R,

Ll e ® |

Start 0 Codice di paese Codice di stabilimento

L oA AT AT A
ASONNNNUUNNNNNNNNNY




PROVA T TRAXVONC

F
—

c
<—— (

E_

PRy o J»}
]
oe.
F b €=

------

@) EeLnsTien

P

=@

-

D SNERNANENTO

@ INCRVD (HENTO
@ STRLLONT

1 3 A:- + ’4‘-
S i "3 %

O T ITIiiig O

i
Ay fe OyERarn
i3 Ata = L ZL- ;;:’:’-ﬁ‘:

zzota@a_.

L
Ojj-fl:-imﬂj:ﬂﬂ]]

T4 7, HAX (.zo e ¢)

% 5% Hax (50 M 26)

Lot
K eoprinrh  do- merrnashvo- :
Tab. 11.3.1b B 450 C
Caratteristiche Requisiti | Frattile (%)
Tensione caratteristica di snervamento fox 2 £ nom 5.0
Tensione caratteristica a carico massimo fu = S 5.0
=1,15

(f/fo —135 10.0

(o i =125 10.0

Allungamento (A =7,5% 10.0

Diametro del mandrino per prove di piegamento a 90°
e successivo raddrizzamento senza cricche:

$ <12 mm 4

12=¢dp =16 mm 5¢
per 16 = ¢ = 25 mm 8o
per 25 < b <40 mm 10 &

Per l’accertamento delle caratteristiche meccaniche vale quanto indicato al § 11.3.2.2



Tab. 11.3.1c B 450 A

Caratteristiche Requisiti | Frattile (%)
Tensione caratteristica di snervamento 7 ~— S 5.0
Tensione caratteristica a carico massimo £ = A—. 5.0
(fe/fy ) 21,05 10.0
(f/fynom)x <125 10.0
Allungamento (Age >2,5% 10.0
Diametro del mandrino per prove di piegamento a 90°
e successivo raddrizzamento senza cricche: per ¢ <10 mm 40

Per I’accertamento delle caratteristiche meccaniche vale quanto indicato al § 11.3.2.3.
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11.25.1 CONTROLLO DITIPO A

Ogni controllo di tipo A é riferito ad un quantitativo di miscela omogenea non maggiore di 300 m® ed ¢ costituito da tre prelievi,
ciascuno dei quali eseguito su un massimo di 100 m? di getto di miscela omogenea. Risulta quindi un controllo di accettazione
ogni 300 m? massimo di getto. Per ogni giorno di getto va comunque effettuato almeno un prelievo.

Nelle costruzioni con meno di 100 m?di getto di miscela omogenea, fermo restando I'obbligo di almeno 3 prelievi e del rispetto
delle limitazioni di cui sopra, & consentito derogare dall’obbligo di prelievo giornaliero.

11.25.2 CONTROLLO DITIPO B

Nella realizzazione di opere strutturali che richiedano I'impiego di pit di 1500 m? di miscela omogenea ¢ obbligatorio il controllo
di accettazione di tipo statistico (tipo B).

Il controllo e riferito ad una miscela omogenea e va eseguito con frequenza non minore di un controllo ogni 1500 m? di calce-
struzzo.

Ogni controllo di accettazione di tipo B e costituito da almeno 15 prelievi, ciascuno dei quali eseguito su 100 m? di getto di misce-
la omogenea. Per ogni giorno di getto va comunque effettuato almeno un prelievo.

Se si eseguono controlli statistici accurati, I'interpretazione dei risultati sperimentali puo essere svolta con i metodi completi
dell’analisi statistica assumendo la legge di distribuzione pit1 corretta e il suo valor medio, unitamente al coefficiente di variazio-
ne (rapporto tra deviazione standard e valore medio). Non sono accettabili calcestruzzi con coefficiente di variazione superiore a
0,3. Per calcestruzzi con coefficiente di variazione (s/R,,) superiore a 0,15 occorrono controlli pili accurati, integrati con prove
complementari di cui al §11.2.7.

Tab. 11.2.1
Controllo di tipo A Controllo di tipo B
R min 2 Rek-3,5
Remzs 2 R +3,5 Remzs 2 Rek + 1,48 scarto quadratico medio
(N° prelievi: 3) (N° prelievi 2 15)

Ove: R g = resistenza media dei prelievi (N/mm?); Ry, = minore valore di resistenza dei prelievi (N/mm?);
s = scarto quadratico medio
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11.3.2.10.1 Controlli sistematici in stabilimento

11.3.210.1.1 Generalita
Le prove di qualificazione e di verifica periodica, di cui ai successivi punti, devono essere ripetute per ogni prodotto avente carat-
teristiche differenti o realizzato con processi produttivi differenti, anche se provenienti dallo stesso stabilimento.

I rotoli devono essere soggetti a qualificazione separata dalla produzione in barre e dotati di marchiatura differenziata.

11.3.2.10.1.2 Prove di qualificazione

1l laboratorio incaricato deve effettuare, presso lo stabilimento di produzione, il prelievo di una serie di 75 campioni, ricavati da
tre diverse colate o lotti di produzione, 25 per ogni colata o lotto di produzione, scelti su 3 diversi diametri opportunamente dif-
ferenziati, nell’ambito della gamma prodotta. Il prelievo deve essere effettuato su tutti i prodotti che portano il marchio deposita-
to in Italia, indipendentemente dall’etichettatura o dalla destinazione specifica.

Sui campioni devono essere determinati, a cura del laboratorio incaricato, i valori delle tensioni di snervamento e carico massimo

f, e f, e Vallungamento A, e devono essere effettuate le prove di piegamento e la verifica della saldabilita.

11.

3.2.10.1.3 Procedura di valutazione

Valutazione dei risultati
Le grandezze caratteristiche f,, f, A, ed il valore caratteristico inferiore di fi/f, devono soddisfare la seguente relazione:

X -ks2C, [11.3.3]

La grandezza caratteristica (f,/fom)k ed il valore caratteristico superiore di f,/f, devono soddisfare la seguente relazione:
x+ks<C, [11.3.4]

dove:

C, = valore prescritto per le singole grandezze nelle tabelle di cui ai §§ 11.3.2.1 e 11.3.2.2

X = valore medio

s = deviazione standard della popolazione

k = coefficiente riportato in Tab. 11.3.1V per f, ed f, e in Tab. 11.3.V per A, f/f, ed (f,/f,n.m) e che deve essere stabilito in base

al numero dei campioni.

In ogni caso il coefficiente k assume, in funzione di », i valori riportati nelle Tab. 11.3.IV e 11.3.V.

Su almeno un campione per colata o lotto di produzione ¢ calcolato il valore dell’area relativa di nervatura o di dentellatura di
mial&§1132104

11.3.2.10.3  Controlli nei centri di trasformazione

I controlli nei Centri di trasformazione, da effettuarsi, prima dell'invio in cantiere, a cura di un laboratorio di cui all’articolo 59

del DPR 380/2001 sul prodotto lavorato, sono obbligatori e devono essere eseguiti:

a) in caso di utilizzo di barre, un controllo ogni 90 t della stessa classe di acciaio proveniente dallo stesso stabilimento, anche se

con forniture successive, su cui si effettuano prove di trazione e piegamento;

b) in caso di utilizzo di rotoli, un controllo ogni 30 t per ogni tipologia di macchina e per ogni diametro lavorato della stessa clas-
se di acciaio proveniente dallo stesso stabilimento, anche se con forniture successive, su cui si effettuano prove di trazione e
piegamento ed una verifica dell’area relativa di nervatura o di dentellatura, secondo il metodo geometrico di cui alla seconda
parte del § 11.3.2.10.4; il campionamento deve garantire che, nell’arco temporale di 3 mesi, vengano controllati tutti i fornitori e
tutti i diametri per ogni tipologia di acciaio utilizzato e tutte le macchine raddrizzatrici presenti nel Centro di trasformazione.

Ogni controllo ¢ costituito da 1 prelievo, ciascuno costituito da 3 campioni di uno stesso diametro sempre che il marchio e la do-

cumentazione di accompagnamento dimostrino la provenienza del materiale da uno stesso stabilimento nonché la stessa classe di

acciaio.

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

Tutte le prove suddette, che vanno eseguite dopo le lavorazioni e le piegature, devono riguardare la resistenza, I’allungamento, il

piegamento e I'aderenza.

T risultati delle prove devono essere conformi a quanto indicato nella Tabella seguente.

Tab. 11.3.V1 a) — Valori di accettazione nei centri di trasformazione — barre e rotoli dopo la raddrizzatura

Caratteristica Valore limite Note

fy minimo 425 N/mm? per acciai B450A e B450C

fy massimo 572 N/mm?2 per acciai B450A e B450C

Agt minimo >6,0% per acciai B450C

Agt minimo >2,0% per acciai B450A

fe/fy 1,13<f:/£,<1,37 per acciai B450C

fe/ fy fr/fy>1,03 per acciai B450A

Piegamento / Raddrizzamento Assenza di cricche per acciai B450A e B450C

er5mms<@<6mm 20.035

£/ 6o ;er 6mms@<12mm =0.040 S:; ;“::‘;fi?g: B450C pro-

per @212mm =0.056




11.3.2.12 CONTROLLI DI ACCETTAZIONE IN CANTIERE

I controlli di accettazione in cantiere sono obbligatori e devono essere effettuati, entro 30 giorni dalla data di consegna del mate-
riale, a cura di un laboratorio di cui all’art. 59 del DPR n. 380/2001.

Essi devono essere eseguiti in ragione di 3 campioni ogni 30 t di acciaio impiegato della stessa classe proveniente dallo stesso sta-
bilimento o Centro di trasformazione, anche se con forniture successive.

I valori di resistenza ed allungamento di ciascun campione, accertati in accordo con il § 11.3.2.3, da eseguirsi comunque prima
della messa in opera del prodotto riferiti ad uno stesso diametro, devono essere compresi fra i valori massimi e minimi riportati

nelle Tabelle seguenti, rispettivamente per barre e reti e tralicci:

Tab. 11.3.VII a) — Valori di accettazione in cantiere — barre

Caratteristica Valore limite Note

fy minimo 425 N/mm?2 per acciai B450A e B450C
fy massimo 572 N/mm? per acciai B450A e B450C

Ag minimo >6,0% per acciai B450C

Agt minimo >2,0% per acciai B450A

fi/fy 1,13<f /£, <1,37 per acciai B450C

fr/ fy fe/fy 21,03 per acciai B450A
Piegamento/raddrizzamento assenza di cricche per acciai B450A e B450C

Tab. 11.3.VII b) — Valori di accettazione in cantiere — reti e tralicci

Caratteristica Valore limite Note
fy minimo 425 N/mm?2 per acciai B450A e B450C
fy massimo 572 N/mm? per acciai B450A e B450C
Ag minimo >6,0% per acciai B450C
Ag minimo 22,0% per acciai B450A
fi/ fy 1,13< /£, <1,37 per acciai B450C
fe/ fy fr/fy 21,03 per acciai B450A
Distacco del nodo 2 Sez. nom. & maggio- per acciai B450A e B450C
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