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SCALA 1:25

Tipo "Nelson” 922

Accigio ST 5/—3K

H = 200 mm

CARPENTERIA METALLICA

CONGLOMERATO CEMENTIZIO

TRAVI PRINCIPALI E TRAVERSI|

TIPO 1
5622 /100 mm

Acciaio con caratteristiche meccaniche pari a S355 TIPO CORTEN
- |:e TRAVI PRINCIPALI saranno interamente SALDATE e seguiranno con continuitd Elemento rglsci':ts;n‘:ia esc;c'os;zllod':e Cogriferro Clogse di
I'andamento del tracciato stradale. Strutturale ey 4o UNI ml(r;!"n)ﬁo car;lsllsg‘t:?gc
- ISATEDAAV‘FES‘ intermedi, di pila e di spalla saranno collegati alle travi principali con giunzioni EN 206—1:2001
SOLETTA C32/40 XC4 4,0 S4
CONTROVENTI

(comprese le relative plastre di collegomento bullonate)

— — - - CORDOLI E C32/40 XF2 4,0 S4
Accigio con caratteristiche meccaniche pari a S355 TIPO CORTEN MARCIAPIEDI

PIOLI

Tipo "Nelson” 922

Accigio S235 J2+450C con resistenza fyk=350 Mpa (anervamento)
e fu=450 Mpa (utimo)

H = 20 cm per soletta di spessore 35 cm

SALDATURE

— Secondo CNR UNI 10011/97

— Tutte le giunzioni per I’ unione dei conci delle TRAVI PRINCIPALI
saranno esequite con saldature testa a testa a completa
penetrazione di 1° classe

SALDATURE

Le saldatura a cordoni d’angolo debbono rispettare le indicazioni CNR—10011/97

TRATTAMENTO SUPERFICIALE DELLE PARTI IN VISTA
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Tipo "Nelson” 22
PIOLATURE scawa 1:25 | Accigio ST 37-3K
H = 200 mm

TIPO 2
4622 /200 mm

‘applicazione di una mano di fondo epossidico ai fosfati di zinco tipo ZETAGI, codice 706.000 ZnP, paragrafo 9.2.9, ovvero:

(spessore del film a secco: 30+40 micron);

. » 9 »
applicazione di una mano di intermedio epossidico 'tipo ZETAGY, serie 706.300 AR", i cordoni d’qng°|° che uniscono due

(spessore del film a secco: 40+50 micron);
pplicazione di una mano di intermedio epossidico 'tipo ZETAGI', serie 706.300 AR", laminati di spessore t1 e t2 (t1>t2)
spessore del film a secco: 40+50 micron); | . b,t b devono avere il lato b soddisfacente
(:::l::::.o :.;iiﬁ::gaar:(:r;zo?i g:;%mmpg:'efmica acrilica tipo ZETAGI, serie 777.000 e 778.000" ,.2Lt] | Y le condizioni di calcolo e, di regolo,
Spessore finale del fiim a secco: 1504190 micron le seguenti limitazioni:

-t2 <t1

— a = 0.7xb

- 12/2 <b <t2

(salvo dove diversamente
specificato)

Axbxb o
=
Q

Tutti i cordoni di saldatura debbono essere sigillati nel loro contorno

Parti in vista Parti in_vista

POSIZIONE STIFFNER ORIZZONTALE
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ARMATURE PER C.A.

ACCIAIO AD ADERENZA MIGLIORATA
CONTROLLATO IN STABILIMENTO AVENTE LE
SEGUENTI CARATTERISTICHE:

— B450C

(come da DM. 14/1/2008) QUOTATURE
- fY/nom=45O (N/mmq); ft/nom=540 (N/mmq) Tu~tte I? Iquote riportate sono in asse struttura e sono da intendersi sul piano
orizzontale.

Per lo sviluppo delle misure effettive tenere conto della livelletta longitudinale,

| 700 |
Tipo "Nelson” 922
PIOLATURE scawa 1:25 | Accigio ST 37—3K
H = 200 mm

TIPO 3
4622 /200 mm

dell’effetto della controfreccia e della eventuale curva planimetrica del tracciato.

NOTE:

- | giunti di saldatura eseguiti in cantiere dovranno essere trattati eseguendo una pulizia della
superficie per rimuovere eventuali scorie di saldatura e quindi applicando il ciclo di
verniciatura completo sovrapponendosi alle mani gia eseguite in officina per una lunghezza
di 3 cm circa.

- La quarta mano di vernice dovra essere applicata in cantiere solamente alla fine del
montaggio delle strutture ed eseguita solamente dopo aver completato il necessario ciclo
delle parti dannegiatesi durante le operazioni di montaggio.

- Le bullonature dovranno essere sgrassate con solvente compatibile con le vernici adottate,
prima di essere sottoposte allo stesso ciclo di verniciatura previsto per le strutture principali.
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DIREZIONE CENTRALE PROGRAMMAZIONE PROGETTAZIONE

PA 12/09
CORRIDOIO PLURIMODALE TIRRENICO - NORD EUROPA
ITINERARIO AGRIGENTO - CALTANISSETTA - A19
S.S. N° 640 "DI PORTO EMPEDOCLE"
AMMODERNAMENTO E ADEGUAMENTO ALLA CAT. B DEL D.M. 5.11.2001
Dal km 44+000 allo svincolo con I'A19
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LUNGH. TOT. TRAVI"| 225200225200

(*) comprensiva delle zone da 400 mm oltre I'asse delle spalle A e B

LEGENDA

Asse IMP. = LUCE CAMPATA MISURATA IN ASSE IMPALCATO
Lsx = LUCE CAMPATA MISURATA IN ASSE TRAVE SINISTRA
Ldx = LUCE CAMPATA MISURATA IN ASSE TRAVE DESTRA
AP1 = APPOGGIO INIZIO

AP2 = APPOGGIO FINE

N.B.: Tutte le misure in "mm"
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PROGETTO ESECUTIVO
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CARPENTERIA METALLICA - TRAVI PRINCIPALI IN ACCIAIO E

POSIZIONAMENTO PIOLI CARREGGIATA DX
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