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Lavorazione tipo: CONSOLIDAMENTO DI VOLTE IN MATTONI CON FIBRA DI CARBONIO 




Il rinforzo strutturale tramite fasciature all'estradosso di volte in mattoni o mattoncini seguirà le seguenti fasi di lavorazione: 

Stuccatura accurata di eventuali lesioni o microlesioni all'intradosso della volta da effettuare con idonee malte (consultare l’ufficio tecnico della ditta) e successivo puntellamento delle strutture oggetto dell'intervento. Pulizia dell'estradosso con eliminazione totale di parti inconsistenti e di qualsiasi materiale che possa pregiudicare il buon aggrappo delle lavorazioni seguenti. Eliminazione totale della polvere dall'intera superficie da trattare da effettuare con aspirapolvere. Nel caso in cui la superficie di applicazione del rinforzo si presenti molto irregolare, si provvederà a regolarizzarla con opportune malte idrauliche (consultare l’ufficio tecnico della ditta).
Applicazione sulla superficie trattata di resina sintetica consolidante bicomponente in dispersione acquosa con un consumo minimo di 0,3 kg/m². Successiva stesura a spatola di adesivo epossidico tixotropico a due componenti esente da solventi con un consumo minimo di 3,5 kg/m². Il prodotto avrà la funzione di livellare la superficie da rinforzare e di creare uno strato adesivo per la successiva applicazione del rinforzo.
L'adesivo epossidico dovrà avere le seguenti caratteristiche:

	Indurimento completo a 25° C 
	7 giorni 

	Consistenza (A+B) 
	Prodotto pastoso tixotropico 

	Rapporto resina/indurente 
	100/100 

	Residuo secco (A+B) UNI 8309 
	> 98% 

	Resistenza a compressione 
ASTM D 695-02a
	24 h: > 50 MPa 
7 gg: > 56 MPa 

	Resistenza a flessione 
ASTM D 790
	24 h: > 16 MPa 
7 gg: > 18 MPa 

	Adesione al calcestruzzo
	3 MPa (rottura del supporto)



Applicazione a fresco di tessuto di armatura unidirezionale in fibra di carbonio da 325 gr/m². tipo Kimitech CB 320 o similari. Il tessuto dovrà essere steso con rullo o spatola nella direzione di progetto ed incorporato nella massa resinosa facendo attenzione a non creare bolle d'aria. Il tessuto di carbonio dovrà avere le seguenti caratteristiche:

	Peso totale del nastro 
	320 g/m² 

	Densità 
	1,8 g/cm³

	Spessore nastro (solo carbonio) 
	0,164 mm 

	Tensione di rottura a trazione del filato
	4800 MPa 

	Resistenza unitaria 
	787 N/mm

	Modulo elastico a trazione 
	230 GPa 

	Allungamento a trazione
	1,9%



Successiva impregnazione a fresco del tessuto in fibra di carbonio con resina epossidica bicomponente fluida priva di solventi ed a bassa viscosità. Il prodotto sarà applicato a pennello o rullo in più mani e lentamente in modo che l'impregnazione del tessuto sia completa, il consumo sarà di circa 1 kg/m². La resina fluida non dovrà subire ritiri all'atto dell'indurimento e dovrà avere le seguenti caratteristiche:

	Densità (A+B) UNI EN ISO 2811-1 
	1.08 g/cm³

	Indurimento completo a 25° C 
	7 giorni 

	Rapporto resina/indurente 
	100/50 in peso 

	Residuo secco (A+B) UNI 8309 
	> 98% 

	Viscosità (poises a 25° C) 
	8-10 (A+B) 

	Resistenza a compressione 
ASTM D 695-02: a 7 giorni 
	> 50 MPa 

	Massima tensione di trazione 
ASTM D 638 
	> 30 MPa 

	Modulo tangente a trazione 
ASTM D 638
	1760 MPa



Le caratteristiche dei prodotti sopra indicate saranno verificate, per quanto riguarda il numero ed il tipo, a discrezione della D.L. in corso d'opera da laboratori autorizzati. 
I prodotti dovranno essere di Azienda che opera in Sistema di Qualità Certificato e conforme alla norma UNI EN ISO 9001:2000.

A lavorazione ultimata il rinforzo può essere lasciato a vista. Se si desidera verniciarlo, rasarlo, intonacarlo o rivestirlo con protezioni antincendio consultare l’ufficio tecnico della ditta. Nel caso in cui il rinforzo necessita di più strati di carbonio, consultare l’ufficio tecnico della ditta.

Firma per approvazione (Alta Direzione):   ......................................................................…………...		
