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Barriere metalliche

Accettazione dei materiali

Ai fini della produzione ed accettazione, "Tutti i produttori dei dispositivi omologati devono essere
specializzati e certificati in qualita aziendale secondo le norme della serie EN ISO 9001 o 9002"
come da normativa vigente.,

I materiali componenti i suddetti dispositivi omologati dovranno avere le caratteristiche costitutive
descritte nella documentazione di gara e dovranno essere realizzati con le stesse caratteristiche di
cui sopra, risultanti da una dichiarazione di conformita di produzione che nel caso di barriere con
componentistica di piti origini, dovra riguardare ogni singolo componente strutturale.

Tale dichiarazione dovra essere emessa dall'lmpresa e controfirmata dal Direttore Tecnico della
Ditta Produttrice a garanzia della rispondenza del prodotto ai requisiti di cui ai disegni di gara.
Questa dichiarazione dovra essere associata, a seconda dei casi, alle altre attestazioni previste dalla
normativa vigente in termini di controllo di qualita ed altro.

L'accettazione di tutti i materiali sara regolata, inoltre, anche dalle norme descritte nei successivi
articoli.

In ogni caso i materiali, prima della posa in opera, dovranno essere riconosciuti idonei ed accettati
dalla Direzione Servizi Logistica e Acquisti; cid stante I'Impresa resta totalmente responsabile della
riuscita delle opere anche per quanto possa dipendere dalla qualita dei materiali stessi.

La Direzione Servizi Logistica e Acquisti si riserva la facolta di svolgere ispezioni in officina per
constatare la rispondenza dei materiali impiegati alle attestazioni nonché la regolarita delle
lavorazioni.

La qualita dei materiali verra verificata tutte le volte che la Direzione Servizi Logistica e Acquisti lo
riterra opportuno tramite opportune prove in laboratori certificati.

Qualita dei materiali

Tutti i materiali dovranno essere conformi a quanto indicato nelle tavole di cui alla documentazione
di gara e alle disposizioni normative.

1) Caratteristiche dell'acciaio.
L'acciaio impiegato per le barriere dovra essere esente da difetti come bolle di fusione e scalfitture e
di tipo extra, per qualita, spessori e finiture. La qualita deve essere di tipo UNI EN 10025 - S275 JR
(ex Fe 430 B UNI 7070), o di qualita UNI EN 10025 - S235 (ex Fe 360 B UNI 7070).
L'acciaio impiegato per la costruzione degli elementi metallici dovra avere inoltre attitudine alla
zincatura, secondo quanto previsto dalle Norme NF A 35-303 : 1994 - Classe 1.
Per ogni partita di materiale impiegato, 'lmpresa dovra presentare un attestato di qualita dell'acciaio
rilasciato dalla ferriera di provenienza e sottoscritto dal legale rappresentante del fornitore.

2) Tolleranze dimensionali.
Nella costruzione dei profilati di acciaio formati a freddo si dovranno rispettare le prescrizioni e le
tolleranze previste dalle norme UNI 7344/85. Per le tolleranze di spessore, si riterranno validi i
valori riportati di seguito:
Lamiere o nastri fino a 3,50 mm - Tolleranza di spessore ammessa + 0,05 mm;
Lamiere o nastri da 3,50 mm a 7,00 mm - Tolleranza di spessore ammessa + 0,10 mm;
Lamiere o nastri oltre 7,50 mm - Tolleranza di spessore ammessa + 0,15 mm.

3) Unioni bullonate.
La bulloneria impiegata dovra essere della classe 8.8 UNI 3740.
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4) Unioni saldate.
I collegamenti tra elementi metallici da effettuarsi mediante saldatura dovranno essere del tipo a
penetrazione ed effettuati nel rispetto dell'articolo 2.5 delle norme CNR UNI 10011/88.
In particolare I'lmpresa, qualora non espressamente descritto nei disegni di progetto, dovra
rispettare le Norme sopra richiamate, tenendo presente di volta in volta, le caratteristiche generali e
particolari delle saldature stesse, ivi compresi, qualita e spessori dei materiali, procedimenti, tipi di
giunto e classi di saldatura.

S) Zincatura.
I rivestimento delle superfici dei profilati a freddo sara ottenuto con zincatura a bagno caldo il
quale dovra presentarsi uniforme, perfettamente aderente, senza macchie, secondo le norme UNI
EN ISO 1461/99.
Le quantita minime di rivestimento di zinco per unita di superficie sono riportate nel prospetto D.1
della suddetta Norma.
Lo zinco impiegato per i rivestimenti dovra essere di qualita Zn 99,95 UNI 2013/74.



