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26500 21500 ACCIAIO PER STRUTTURE METALLICHE
LAMINATI A CALDO CON PROFILI A SEZIONE APERTA TIPO HE, IPE,
UPN E SIMILARI
Accigio tipo S353JR ai sensi del D.M. 14.01.2008 e della UNI EN
10025 in genere.
LAMINATI A CALDO CON PROFILI A SEZIONE CAVA TIPO CIRCOLARE,
QUADRA, RETTANGOLARE E SIMILARI
Accigio tipo S353J2H ai sensi del D.M. 14.01.2008 e della UNI' EN
10210 in genere.
PROFILI CAVI FORMATI A~ FREDDO CON SEZIONE TIPO CIRCOLARE,
o QUADRA, RETTANGOLARE E SIMILARI
Acciaio tipo S355J2H ai sensi del D.M. 14.01.2008 e della UNI' EN
10219 in genere.
TUTTI | PROFILI DEVONO ESSERE MARCATI CE.
CONNESSIONI
Bulloneria classe 8.8 in genere, 10.9 ove diversamente specificato
Il diametro del foro dovrd essere uguale a quello del bullone
- maggiorato di Tmm fino al diametro 20mm e di 1.5mm oltre il
diametro 20mm.
2. Saldature di I closse a cordone dangolo o a  completa
i penetrazione  esequite in  genere in officing, eccetto ove
diversamente indicato  quelle esequite in cantiere dovranno essere
adeguatamente protette.
Lo saldotura  degli  acciai  dovra  avvenire  secondo uno  dei
————— e ———— procedimenti all'arco elettrico codificati secondo la norma UNI EN
Y+ 10.500 — 3 — _+ 10.500< ISO 4063, preferibilmente con il metoda a elettrodo rivestito SMAW.
— 3 | saldatori dovranno essere qualificati secondo la normativa  UNI
- — / 2g \ ——— EN 287-1 da parte di un ente Terzo.
i NG */0 — Le saldature a cordone d'angolo dovranno essere esequite lungo
—— Lo /\% /00\ — tutto il perimetro di contatto tra le parti metalliche da unire,
S — SIS \ ~ tto dove di te specificato. La sezione di gola dovra'
< | ~ N©  + Q\ eccetto dove diversamente specificato. La sezione di qgola dovra
s 7 @/o 7 M %m\ avere dimensione almeno pari allo spessore dell'elemento  piu’
9(/0\ N\ JaEs Y D sottile. Nelle saldature o completa penetrazione dovranno essere
7 preparati i lembi da unire smussandone uno od entrambi in modo
opportuno.
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