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PREMESSE 

Il presente elaborato contiene le disposizioni e le prescrizioni specifiche sui materiali da utilizzare 
per le opere di consolidamento strutturale della Chiesa Parrocchiale “San Giovanni Battista” di 
Moglia.  
Ove necessario o qualora fosse richiesto dalla direzione dei lavori, i  materiali e i manufatti saranno 
sottoposti alle prove prescritte dalla legislazione vigente presso uno dei laboratori autorizzati, al 
fine di ottenere la massima garanzia sulla stabilità delle opere. 
L’esito favorevole delle prove non esonererà l’appaltatore da ogni responsabilità nel caso che, 
nonostante i risultati ottenuti, non si raggiungano nelle opere finite i prescritti requisiti. 
 
 
 
OPERE IN CARPENTERIA METALLICA 
 
 Acciaio inox AISI 316L per piastre e barre filettate da utilizzare nell'intervento sui pilastri (vedi 

Tav. A.2.23), con le seguenti caratteristiche meccaniche: 
 

Composizione chimica 
C    < 0,03 %  tenore di carbonio 
Mn       < 2 %  tenore di manganese 
Si       < 1 %  tenore di silicio 
Cr  16,518,5 %  tenore di cromo 
Ni     1013 %  tenore di nichel 
Mo      22,5 %  tenore di molibdeno 
N      < 0,11 %  tenore di azoto 
P      < 0,045 %  tenore di fosforo 
S      < 0,03 %  tenore di zolfo 
 
Caratteristiche meccaniche 
Rm  500700 N/mm2  resistenza a trazione 
Rp 0,2  200 N/mm2  carico di snervamento 
A  40 %  allungamento a rottura 
  7850 kg/m3  densità caratteristica 
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 Acciaio tipo S235 zincato a caldo per profili, piatti, piastre, catene e tiranti da utilizzare in tutti 

gli altri interventi, con le seguenti caratteristiche meccaniche: 
 
ftk   360 MPa  tensione caratteristica di rottura (sp. ≤ 40 mm) 
fyk   235 MPa  tensione caratteristica di snervamento (sp ≤40 mm) 
E    210000 MPa  modulo di elasticità normale 
G    80769 MPa  modulo di elasticità trasversale 
    0.3  coefficiente di Poisson 
  7850 kg/m3  densità caratteristica 
α    12x10-6 per °C-1  coefficiente di espansione termica lineare  

 
 
 Acciaio classe 8.8 zincato a caldo per barre, spinotti, bulloni, dadi, ecc.. 
 

Rm  800 N/mm2  resistenza a trazione 
Rp 0,2  640 N/mm2  carico di snervamento 
A  12 %  allungamento a rottura 
  7850 kg/m3  densità caratteristica 

 
N.B. La lunghezza degli ancoraggi inghisati con barre filettate e spinotti dovrà essere pari allo 
spessore delle sezioni murarie meno 5 cm. 
 
 
RICOSTRUZIONE DELLA FACCIATA 
 
 Mattoni pieni recuperati o nuovi con dimensioni analoghe a quelli originari, con le seguenti 

caratteristiche meccaniche: 
 

fbk  >= 22 N/mm2  resistenza caratteristica a compressione dell’elemento 
  1600 kg/m3  densità caratteristica 

 
 
 Malta di calce idraulica naturale NHL 5, con le seguenti caratteristiche meccaniche: 

 
fm  >= 5 N/mm2  resistenza media a compressione (classe M5) 
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CONSOLIDAMENTO COPERTURA 
 
 Legno massiccio in abete classe C24 per travi, travetti, assiti ed elementi di rinforzo 

strutturale, con le seguenti caratteristiche meccaniche: 
 

fm,k   24 N/mm2   tensione caratteristica a flessione 
ft,0,k   14 N/mm2  tensione caratteristica a trazione parallela 
ft,90,k   0,4 N/mm2  tensione caratteristica a trazione perpendicolare 
fc,0,k    21 N/mm2  tensione caratteristica a compressione parallela 
fc,90,k    2,5 N/mm2  tensione caratteristica a compressione perpendicolare 
fv,k    4,0 N/mm2  tensione caratteristica a taglio 
E0,mean    11000  modulo elastico medio parallelo 
E0,05    7400  modulo elastico caratteristico parallelo 
E90,mean    370   modulo elastico caratteristico perpendicolare 
G,mean    690  modulo di elasticità trasversale  
ρ    350 Kg/m3  densità caratteristica 

 
 
 Chiodi Anker 4x50 mm in acciaio tipo “Rothoblaas LBA450” per  connessioni assito-assito e 

assito-correnti: 
 

VEDI SCHEDA TECNICA IN APPENDICE 
 
 

 Viti autofilettanti in acciaio tipo “Rothoblaas HBS” per consolidamento strutture di copertura: 
 

VEDI SCHEDA TECNICA IN APPENDICE 
 
 

  Barre filettate in acciaio classe 8.8 per consolidamento strutture di copertura, con le seguenti 
caratteristiche meccaniche: 

 
Rm  800 N/mm2  resistenza a trazione 
Rp 0,2  640 N/mm2  carico di snervamento 
A  12 %  allungamento a rottura 
  7850 kg/m3  densità caratteristica 
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RICOSTRUZIONE E CONSOLIDAMENTO ARCHI E VOLTE 
 
 Mattoni pieni nuovi con dimensioni analoghe a quelli originari, per ricostruzione degli archi e 

delle volte, con le seguenti caratteristiche meccaniche: 
 

fbk  >= 22 N/mm2  resistenza caratteristica a compressione dell’elemento 
  7850 kg/m3  densità caratteristica 

 
 
 Blocchi in calcestruzzo cellulare tipo “Gasbeton” per irrigidimento degli archi, con le seguenti 

caratteristiche meccaniche: 
 
fbk  >= 5 N/mm2  resistenza caratteristica a compressione dell’elemento 
  600 kg/m3  densità caratteristica 

 
 
 Malta di calce idraulica naturale NHL 5, con le seguenti caratteristiche meccaniche: 

 
fm  >= 5 N/mm2  resistenza media a compressione (classe M5) 

 
 
 Rete nervata e stirata in acciaio inox tipo “Pernervo-Metal” per ricostruzione delle volte 

crollate. 
 

 
 Malta di calce naturale tipo “Mapei Planitop HDM Restauro” armata con rete in fibra di vetro 

tipo “Mapei Mapenet EM30” per il consolidamento delle volte. 
 

VEDI SCHEDE TECNICHE IN APPENDICE 
 
 
 
RIPARAZIONE LESIONI MURATURE 
 
 Cunei in acciaio inox per la riparazione delle lesioni. 
 
 
 Malta di calce naturale tipo “Kerakoll Geocalce” o tipo "Volteco Microlime Novecento" o tipo 

"Mapei Mape-Antique F21" per chiusura delle fessure. 
 

VEDI SCHEDE TECNICHE IN APPENDICE 
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SCHEDE TECNICHE DEI MATERIALI 
 



FISSAGGI PER LEGNO

PIASTRE METALLICHE 
Geometria appositamente studiata per il fissaggio 
di piastre ed angolari metallici; il sottotesta genera 
un effetto ad incastro che migliora la performance 
statica della giunzione

CERTIFICAZIONE
Marcatura CE secondo ETA a garanzia della 
correttezza dei parametri di calcolo da utilizzarsi 
nel dimensionamento di piastre strutturali e nel 
rispetto del codice di riferimento (Eurocodice o 
altra normativa)

Chiodo ad aderenza migliorata - Vite testa tonda per piastre 
Acciaio al carbonio con zincatura galvanica bianca

LBA  LBS

LBA  CHIODO ANKER
Chiodo con gambo zigrinato per 

una migliore resistenza ad estrazione

LBS  VITE PER PIASTRE
Vite con sottotesta cilindrico ideale 
per il fissaggio di elementi metallici 

standard

LBA-LBS - 01
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FISSAGGI PER LEGNO FISSAGGI PER LEGNO

codice tipo d1 [mm] L [mm] b [mm] pz/conf

PF601440 LBA440

4

40 30 250
PF601450 LBA450 50 40 250
PF601460 LBA460 60 50 250
PF601475 LBA475 75 60 250
PF601410 LBA4100 100 80 250

PF601660 LBA660
6

60 50 250
PF601680 LBA680 80 70 250
PF601610 LBA6100 100 80 250

codice tipo d1 [mm] L [mm] b [mm] pz/conf

AI4050 LBAI450 4 50 40 250
AI6060 LBAI660 6 60 50 250

codice tipo d1 [mm] L [mm] b [mm] pz/conf

PF603525 LBS525

5
TX20

25 21 500
PF603540 LBS540 40 36 500
PF603550 LBS550 50 46 200
PF603560 LBS560 60 56 200
PF603570 LBS570 70 66 200

CODICI E DIMENSIONI

LBA - CHIODO ANKER

LBAI - CHIODO ANKER INOSSIDABILE

LBS - VITE PER PIASTRE

CAMPO D‘IMPIEGO 

SOLLECITAZIONI

MATERIALE E DURABILITÀ

Giunzioni legno-acciaio

Giunzioni legno-legno

Giunzioni OSB-legno

LBA: acciaio al carbonio con zincatura galvanica. 

LBS: acciaio al carbonio con zincatura galvanica. 

Utilizzo in classe di servizio 1 e 2 (EN 1995:2008). 

LBAI: acciaio inossidabile A4 (V4A). 

Utilizzo in classe di servizio 1, 2 e 3 (EN 1995:2008). 

LBA LBS

LBA-LBS - 02
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FISSAGGI PER LEGNO

GEOMETRIA E CARATTERISTICHE MECCANICHE

INSTALLAZIONE

LBA LBS
Diametro nominale d1 [mm] 4 6 5
Diametro testa dK [mm] 8,00 12,00 7,80
Diametro nocciolo d2 [mm] - - 3,00
Diametro sottotesta dUK [mm] - - 4,90
Diametro esterno de [mm] 4,40 6,50 -
Spessore testa t1 [mm] 1,40 2,00 2,40
Diametro preforo dv [mm] 3,0 4,5 3,0

Momento caratteristico di snervamento My,k [Nmm] 6500,0 19000,0 5417,2
Parametro caratteristico di resistenza ad estrazione fax,k [N/mm2] 7,5 7,5 11,7
Parametro caratteristico di penetrazione della testa fhead,k [N/mm2] - - 10,5
Resistenza caratteristica a trazione ftens,k [kN] 6,9 11,4 7,9

NOTE

• Le distanze minime sono secondo normativa EN 1995:2008 in accordo a ETA 
considerando una massa volumica degli elementi lignei ρk ≤ 420 kg/m3. 

• Nel caso di giunzione legno-legno le spaziature minime (a1, a2) devono essere 
moltiplicate per un coefficiente 1,5.

CHIODI / VITI INSERITI CON PREFORO

Angolo tra forza e fibre α = 0° Angolo tra forza e fibre α = 90°

LBA
4

LBS
5

LBA
6

LBA
4

LBS
5

LBA
6

a1 [mm] 14 18 21 11 14 17
a2 [mm] 8 11 13 11 14 17
a3,t [mm] 48 60 72 28 35 42
a3,c [mm] 28 35 42 28 35 42
a4,t [mm] 12 15 18 20 35 42
a4,c [mm] 12 15 18 12 15 18

CHIODI / VITI INSERITI SENZA PREFORO

Angolo tra forza e fibre α = 0° Angolo tra forza e fibre α = 90°

LBA
4

LBS
5

LBA
6

LBA
4

LBS
5

LBA
6

a1 [mm] 28 42 50 14 18 21
a2 [mm] 14 18 21 14 18 21
a3,t [mm] 60 75 90 40 50 60
a3,c [mm] 40 50 60 40 50 60
a4,t [mm] 20 25 30 28 50 60
a4,c [mm] 20 25 30 20 25 30

direzione della 
fibratura

mezzo di  
unione

estremità 
sollecitata
-90° < α < 90°

estremità 
scarica
90° < α < 270°

bordo
sollecitato
0° < α < 180°

bordo
scarico
180° < α < 360°

LBA LBS

DISTANZE MINIME PER CHIODI / VITI SOLLECITATI A TAGLIO ACCIAIO-LEGNO 

LBA-LBS - 03
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FISSAGGI PER LEGNO FISSAGGI PER LEGNO

VALORI STATICI

LBA

LBS

VALORI CARATTERISTICI (1) VALORI AMMISSIBILI

d1
[mm]

L
[mm]

b
[mm]

TAGLIO ACCIAIO-LEGNO RV,k [kN] TRAZIONE TAGLIO 
Vadm
[kg]

TRAZIONE
Nadm
[kg]

SPLATE  
1,5 mm

SPLATE 
 2 mm

SPLATE  
2,5 mm

SPLATE  
3 mm

SPLATE  
4 mm

SPLATE  
5 mm

SPLATE  
6 mm

Rax,k
[kN]

4

40 30 2,02 2,01 2,00 1,98 1,95 1,93 1,90 0,96 71 38
50 40 2,32 2,32 2,32 2,32 2,32 2,32 2,32 1,28 71 51
60 50 2,48 2,48 2,48 2,48 2,48 2,48 2,48 1,60 71 64
75 60 2,64 2,64 2,64 2,64 2,64 2,64 2,64 1,92 71 77

100 80 2,96 2,96 2,96 2,96 2,96 2,96 2,96 2,56 71 102

6
60 50 2,56 2,53 3,39 4,24 4,20 4,16 4,13 2,40 141 96
80 70 3,43 3,41 4,19 5,00 5,00 5,00 5,00 3,36 141 134

100 80 4,27 4,27 4,75 5,24 5,24 5,24 5,24 3,84 141 154

VALORI CARATTERISTICI (2) VALORI AMMISSIBILI

d1
[mm]

L
[mm]

b
[mm]

TAGLIO ACCIAIO-LEGNO RV,k [kN] TRAZIONE TAGLIO
Vadm
[kg]

TRAZIONE
Nadm
[kg]

SPLATE  
 1,5 mm

SPLATE  
2 mm

SPLATE  
2,5 mm

SPLATE  
3 mm

SPLATE  
4 mm

SPLATE  
5 mm

SPLATE 
 6 mm

Rax,k
[kN]

5

25 21 0,90 0,88 0,87 0,98 1,23 1,47 1,43 1,31 53 53
40 36 1,48 1,46 1,44 1,58 1,88 2,15 2,11 2,25 53 90
50 46 1,86 1,85 1,83 1,92 2,12 2,35 2,35 2,87 53 115
60 56 2,05 2,05 2,05 2,15 2,34 2,52 2,50 3,50 53 140
70 66 2,20 2,20 2,20 2,30 2,50 2,68 2,66 4,12 53 165

PRINCIPI GENERALI NOTE

• I valori caratteristici sono secondo normativa EN 1995:2008 in accordo a ETA.
• I valori di progetto si ricavano dai valori caratteristici come segue:

   I coefficienti γm e kmod sono da assumersi in funzione della normativa vigente 
   utilizzata per il calcolo.
• In fase di calcolo si è considerata una massa volumica degli elementi lignei pari 

a ρk = 380 kg/m3. 
• Il dimensionamento e la verifica degli elementi in legno e delle piastre in acciaio 

devono essere svolti a parte.
• Le resistenze caratteristiche a taglio sono valutate per chiodi / viti inseriti senza 

preforo; nel caso di chiodi / viti inseriti con preforo è possibile ottenere valori di 
resistenza maggiori.

• I valori ammissibili sono secondo normativa DIN 1052:1988.

(1) Le resistenze caratteristiche a taglio per chiodi LBA Ø4 sono valutate per piastre 
     con spessore = SPLATE , considerando sempre il caso di piastra spessa 
     in accordo a ETA (SPLATE ≥ 1,5 mm). 
     Le resistenze caratteristiche a taglio per chiodi LBA Ø6 sono valutate per piastre 
     con spessore = SPLATE , considerando il caso di piastra sottile (SPLATE ≤ 2,0 mm), 
     intermedia (2,0 < SPLATE < 3,0 mm) o spessa (SPLATE ≥ 3,0 mm) in accordo a ETA. 
(2) Le resistenze caratteristiche a taglio per viti LBS Ø5 sono valutate per piastre 
     con spessore = SPLATE , considerando il caso di piastra sottile (SPLATE ≤ 0,5 d1), 
     intermedia (0,5 d1 < SPLATE < d1) o spessa (SPLATE ≥ d1).
(3) La resistenza assiale ad estrazione del filetto è stata valutata considerando un 
     angolo di 90° fra le fibre ed il connettore e per una lunghezza di infissione pari  
     a b.

LBA-LBS - 04
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HBS

Russia

Possibilità di impiego con rondella  
per incrementare la resistenza a  
penetrazione della testa

Nervatura sottotesta  
per una finitura ottimale

Passo veloce del filetto

Fresa allungata per facilitare 
l‘inserimento della vite

Filettatura profonda per una 
maggiore resistenza ad estrazione

Filetto fino in punta 
per una migliore presa iniziale

Arretramento della punta  
autoforante per un innesto preciso

Rivestimento con cromo 
trivalente Cr3+, una sostanza 
non tossica in sostituzione del 
cromo esavalente Cr6 

Inserto TX molto profondo 
e geometria ottimale per
una presa maggiore

Incisione della lunghezza 
della vite sulla testa

Speciale ceratura  
superficiale per ridurre  
l‘attrito durante l´avvitamento

VITE PER LEGNO
Ø 3 - 12 mm
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Ø 3,5 Ø 4 Ø 4,5 Ø 5 Ø 6 Ø 8 Ø 10 Ø 12

a1 [mm] 17,5 20 22,5 25 30 40 50 60
a2 [mm] 10,5 12 13,5 15 18 24 30 36
a3,t [mm] 42 48 54 60 72 96 120 144
a3,c [mm] 24,5 28 31,5 35 42 56 70 84
a4,t [mm] 10,5 12 13,5 15 18 24 30 36
a4,c [mm] 10,5 12 13,5 15 18 24 30 36

Ø 3,5 Ø 4 Ø 4,5 Ø 5 Ø 6 Ø 8 Ø 10 Ø 12

a1 [mm] 14 16 18 20 24 32 30 36
a2 [mm] 14 16 18 20 24 32 30 36
a3,t [mm] 24,5 28 31,5 35 42 56 80 84
a3,c [mm] 24,5 28 31,5 35 42 56 70 84
a4,t [mm] 24,5 28 31,5 35 42 56 70 84
a4,c [mm] 10,5 12 13,5 15 18 24 30 36

d1 x L b [mm]* A [mm] d1 x L b [mm]* A [mm] d1 x L b [mm]* A [mm] d1 x L b [mm]* A [mm]

3 x 16 10 7 5 x 80 40 40 8 x 220 80 140 10 x 260 80 180
3 x 20 15 10 5 x 90 45 45 8 x 240 80 160 10 x 280 80 200
3 x 25 20 12 5 x 100 50 50 8 x 260 80 180 10 x 300 100 200
3 x 30 25 15 5 x 120 50 70 8 x 280 80 200 10 x 320 100 220
3,5 x 20 14 6 6 x 60 30 30 8 x 300 100 200 10 x 340 100 240
3,5 x 25 14 11 6 x 70 40 30 8 x 320 100 220 10 x 360 100 260
3,5 x 30 18 12 6 x 80 40 40 8 x 340 100 240 10 x 380 100 280
3,5 x 35 18 17 6 x 90 40 (50) 50 (40) 8 x 360 100 260 10 x 400 100 300
3,5 x 40 18 22 6 x 100 50 50 8 x 380 100 280 12 x 160 80 80
3,5 x 45 24 21 6 x 110 50 (60) 60 (50) 8 x 400 100 300 12 x 200 80 120
3,5 x 50 24 26 6 x 120 50 (60) 70 (60) 8 x 440 100 340 12 x 240 80 160
4 x 30 16 14 6 x 130 50 (60) 80 (70) 8 x 500 100 400 12 x 280 80 200
4 x 35 16 19 6 x 140 75 65 10 x 80 52 28 12 x 320 120 200
4 x 40 24 16 6 x 150 75 75 10 x 100 52 48 12 x 360 120 240
4 x 45 24 21 6 x 160 75 85 10 x 120 52 (60) 68 (60) 12 x 400 120 280
4 x 50 24 26 6 x 180 75 105 10 x 140 52 (60) 88 (80) 12 x 440 120 320
4 x 60 30 30 6 x 200 75 125 10 x 160 80 80 12 x 480 120 360
4 x 70 35 35 6 x 220 75 145 10 x 180 80 100 12 x 520 120 400
4 x 80 40 40 6 x 240 75 165 10 x 200 80 120 12 x 560 120 440
4,5 x 40 24 16 6 x 260 75 185 10 x 220 80 140 12 x 600 120 480
4,5 x 45 24 21 6 x 280 75 205 10 x 240 80 160
4,5 x 50 24 26 6 x 300 75 225
4,5 x 60 30 30 8 x 80 52 28
4,5 x 70 35 35 8 x 100 52 48
4,5 x 80 40 40 8 x 120 52 (60) 68 (60)
5 x 45 24 21 8 x 140 52 (60) 88 (80)
5 x 50 24 26 8 x 160 80 80
5 x 60 30 30 8 x 180 80 100
5 x 70 35 35 8 x 200 80 120

d1 [mm] 3,00 3,50 4,00 4,50 5,00 6,00 8,00 10,00 12,00

TX 10 15 20 20 25 30 40 40 50
d2 [mm] 2,00 2,25 2,55 2,80 3,40 3,95 5,40 6,40 6,80
dk [mm] 6,00 7,00 8,00 9,00 10,00 12,00 14,50 18,25 20,75
ds [mm] 2,16 2,45 2,75 3,15 3,65 4,30 5,80 7,00 8,00

a 4
,c

a 4
,t

a3,ca3,ta1 a1

a 2
a 2

a1 a1

a 2
a 2

180° < α < 360°
bordo
scarico

0° < α < 180°
bordo 
sollecitato

90° < α < 270°
estremità
scarica

-90° < α < 90°
estremità 
sollecitata

Mezzo di unione

Direzione
della fibratura

Angolo tra forza e fibre α = 90°Angolo tra forza e fibre α = 0°

geometria vite hbs

spessori massimi fissabili

distanze minime consigliate (viti sollecitate a taglio - giunzionE legno-legno)**

*    La lunghezza del filetto (b) viene variata per ottimizzare il rapporto fra lunghezza filetto e lunghezza gambo. Es. 40 (50): 40 mm = filetto fornito fino ad esaurimento scorte / 50 mm = filetto fornito nel corso del 2011
** Le distanze minime sono in accordo alla normativa DIN 1052:2004 ed alla normativa EN 1995:2004
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HBS316 3 x 16 TX 10 500
HBS320 3 x 20 TX 10 500
HBS325 3 x 25 TX 10 500
HBS330 3 x 30 TX 10 500

HBS3520 3,5 x 20 TX 15 500
HBS3525 3,5 x 25 TX 15 500
HBS3530 3,5 x 30 TX 15 500
HBS3535 3,5 x 35 TX 15 500
HBS3540 3,5 x 40 TX 15 500
HBS3545 3,5 x 45 TX 15 250
HBS3550 3,5 x 50 TX 15 250

HBS430 4 x 30 TX 20 500
HBS435   4 x 35 TX 20 500
HBS440 4 x 40 TX 20 500
HBS445 4 x 45 TX 20 200
HBS450 4 x 50 TX 20 200
HBS460 4 x 60 TX 20 200
HBS470 4 x 70 TX 20 200
HBS480 4 x 80 TX 20 200

HBS4540 4,5 x 40 TX 20 250
HBS4545 4,5 x 45 TX 20 250
HBS4550 4,5 x 50 TX 20 250
HBS4560 4,5 x 60 TX 20 200
HBS4570 4,5 x 70 TX 20 200
HBS4580 4,5 x 80 TX 20 100

HBS545 5 x 45 TX 25 250
HBS550 5 x 50 TX 25 200
HBS560 5 x 60 TX 25 200
HBS570 5 x 70 TX 25 100
HBS580 5 x 80 TX 25 100
HBS590 5 x 90 TX 25 100
HBS5100 5 x 100 TX 25 100
HBS5120 5 x 120 TX 25 100

HBS660 6 x 60 TX 30 100
HBS670 6 x 70 TX 30 100
HBS680 6 x 80 TX 30 100
HBS690 6 x 90 TX 30 100
HBS6100 6 x 100 TX 30 100
HBS6110 6 x 110 TX 30 100
HBS6120 6 x 120 TX 30 100
HBS6130 6 x 130 TX 30 100
HBS6140 6 x 140 TX 30 100
HBS6150 6 x 150 TX 30 100
HBS6160 6 x 160 TX 30 100
HBS6180 6 x 180 TX 30 100
HBS6200 6 x 200 TX 30 100
HBS6220 6 x 220 TX 30 100
HBS6240 6 x 240 TX 30 100
HBS6260 6 x 260 TX 30 100
HBS6280 6 x 280 TX 30 100
HBS6300 6 x 300 TX 30 100

HBS880 8 x 80 TX 40 100
HBS8100 8 x 100 TX 40 100
HBS8120 8 x 120 TX 40 100
HBS8140 8 x 140 TX 40 100
HBS8160 8 x 160 TX 40 100
HBS8180 8 x 180 TX 40 100
HBS8200 8 x 200 TX 40 100
HBS8220 8 x 220 TX 40 100
HBS8240 8 x 240 TX 40 100
HBS8260 8 x 260 TX 40 100
HBS8280 8 x 280 TX 40 100
HBS8300 8 x 300 TX 40 100
HBS8320 8 x 320 TX 40 100
HBS8340 8 x 340 TX 40 100
HBS8360 8 x 360 TX 40 100
HBS8380 8 x 380 TX 40 100
HBS8400 8 x 400 TX 40 100

Ø

3

3,5

4

4,5

5

6

8

HBS VITE PER LEGNO
testa svasata con punta autoforante, fresa a fine filetto, zincata bianca

codice Ø x lunghezza inserto pezzi/confezione
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HUS6 6 20 100
HUS8 8 25 50
HUS10 10 32 50
HUS12 12 37 25

RBR001 1

HBS8440 8 x 440 TX 40 100
HBS8500 8 x 500 TX 40 100

HBS1080 10 x 80 TX 40 50
HBS10100 10 x 100 TX 40 50
HBS10120 10 x 120 TX 40 50
HBS10140 10 x 140 TX 40 50
HBS10160 10 x 160 TX 40 50
HBS10180 10 x 180 TX 40 50
HBS10200 10 x 200 TX 40 50
HBS10220 10 x 220 TX 40 50
HBS10240 10 x 240 TX 40 50
HBS10260 10 x 260 TX 40 50
HBS10280 10 x 280 TX 40 50
HBS10300 10 x 300 TX 40 50
HBS10320 10 x 320 TX 40   50
HBS10340 10 x 340 TX 40   50
HBS10360 10 x 360 TX 40   50
HBS10380 10 x 380 TX 40   50
HBS10400 10 x 400 TX 40   50

HBS12160 12 x 160 TX 50 25
HBS12200 12 x 200 TX 50   25
HBS12240 12 x 240 TX 50   25
HBS12280 12 x 280 TX 50   25
HBS12320 12 x 320 TX 50   25
HBS12360 12 x 360 TX 50   25
HBS12400 12 x 400 TX 50   25
HBS12440 12 x 440 TX 50   25
HBS12480 12 x 480 TX 50   25
HBS12520 12 x 520 TX 50   25
HBS12560 12 x 560 TX 50   25
HBS12600 12 x 600 TX 50   25

8

10

12

codice Ø x lunghezza inserto pezzi/confezione

RondellA tornitA

codice Ø Ø esterno pezzi/confezione

Ruota valori statici HBS

codice pezzi/confezione

Valori espressi nella ruota (ammissibili)

• Estrazione filetto
• Torx
• Forza di taglio
• Penetrazione testa
• Penetrazione testa con rondella
• Spessore fissabile



























DESCRIZIONE PRODOTTO Miscela iniettabile, estremamentefluida, per il consolidamentodi murature di strutture storiche in pietra,
mattoni o miste, come fondazioni, pilastri e volte.
È indicata anche per incollare e ripristinare intonaci in condizioni di degrado e per ancorare barre
d'armatura in delicati interventi di ristrutturazione.

DOVE SI IMPIEGA • Riaggregare e consolidare, mediante iniezioni, murature di strutture storiche in pietra, mattoni e miste,
quali fondazioni, pilastri e volte
• Ancorare barre d'armatura in interventi di cucitura di murature storiche incollare e ripristinare intonaci

VANTAGGI • Facilmente iniettabile grazie alla sua estrema fluidità
• Resistenza meccanica e modulo elastico compatibili con i valori dei materiali delle strutture murarie
interessate dall'intervento
• Facile e veloce riqualificazione della struttura muraria
• Buone prestazioni meccaniche e stabilità volumetrica
• Consente l'ancoraggio delle barre d'armatura

PREPARAZIONE E MESSA IN
OPERA

Preparazione delle superfici
Le superfici delle murature interessatedall’opera di consolidamento,qualora fosse prevista l’esecuzione
dell’intonaco finale, debbono essere sempre preventivamente rinzaffate in modo uniforme.
Se la muratura dovesse rimanere a “faccia vista” si dovrà prevedere la stilatura delle fughe dei vari
conci o l’esecuzione di un intonaco di “sacrificio”.

Esecuzione del reticolo dei fori
Lo schema del reticolo di foratura è in funzione del tipo di muratura presente e del grado di
omogeneizzazione da raggiungere e va effettuato in almeno due fasi successive.
Normalmente sulla muratura da consolidare si esegue una prima serie di fori (Ø 18÷24 mm)
leggermente inclinati verso il basso, allineati orizzontalmente e verticalmente ad uniforme distanza
(mediamente 100 cm l’uno dall’altro) nei quali vengono successivamente fissati gli specifici iniettori.
Dopo la prima fase di iniezioni si effettuerà una seconda serie di fori posta al centro del reticolo
precedentemente eseguito e si procederà con una ulteriore iniezione.

Preparazione dell'impasto
Versare in un contenitore 6 l d'acqua (30% in peso), con il miscelatore in funzione aggiungere
lentamente la polvere mescolando per circa 3 minuti sino a realizzare un impasto omogeneo e privo di
grumi, che verrà quindi versato nella pompa per iniezioni.

Esecuzione delle iniezioni
Ventiquattro ore prima dell’operazione di iniezione, saturare la muratura iniettando acqua nei fori
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precedentemente eseguiti.
Iniziando dai fori più bassi, iniettare la miscela a bassa pressione.
Ad iniezione completata, sigillare gli iniettori proseguendo l'operazione nelle file dei fori posti ai livelli
superiori.
Dopo circa 3 giorni effettuata la seconda serie di fori, eseguire le iniezioni intermedieseguendo lo stesso
schema operativo.

CONSUMO E RESA Una confezione di MICROLIME NOVECENTO produce circa 14 l di miscela fluida.

CONFEZIONE E STOCCAGGIO Il prodotto è confezionato in sacco da 20 kg.
Stoccare il prodotto in ambiente asciutto.

AVVERTENZE - NOTE IMPORTANTI Applicare il prodotto entro 30 minuti dalla miscelazione.
Non aggiungere al prodotto altri materiali che ne modificherebbero le caratteristiche finali.
Non applicare il prodotto con temperature inferiori a +5°C.

CARATTERISTICHE FISICHE E
TECNICHE
Specifiche Valori
Aspetto polvere grigio chiaro
Granulometria grani inferiori a 400 micron 90%
Bleeding assente
Sviluppo calore su una massa di 3.375 cm³
in assenza di scambio termico

assente

Parametri assoggettati a Controllo
Qualità Interno

Valori

Peso specifico < 1,95 kg/l
Resistenza a compressione (UNI EN 196)
a 28 gg

> 6,5 N/mm²

Resistenza a flessione (UNI EN 196)
a 28 gg

> 1,5 N/mm²

Modulo di elasticità statico a 28 gg < 9.000 N/mm²

SICUREZZA È un prodotto atossico alcalino.
È consigliato l'uso di mascherina e guanti durante il lavoro.
In caso di contatto accidentale con gli occhi lavare abbondantemente con acqua e consultare un
medico.

COPYRIGHT © Copyright Volteco SpA - All rights reserved.
Informazioni, Immagini e testi contenuti in questo documento sono proprietà esclusiva di Volteco SpA.
Potrebbero cambiare in qualsiasi momento senza preavviso.
Le versioni più aggiornate di questo e altri documenti (voce di capitolato, brochure, altro) sono presenti
su www.volteco.it.
In caso di traduzione il testo potrebbe contenere imperfezioni tecniche e linguistiche.
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