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1. OGGETTO

Con la presente specifica tecnica si andra e definire la tipologia dei pali di sostegno degli
apparecchi per l'lluminazione pubblica stradale , aree verdi o percorsi ciclo-pedonali.

La definizione di quanto in oggetto, risulta necessaria al fine di poter uniformare gli
standard costruttivi relativi all’esecuzione degli impianti di illuminazione stradale sul
territorio comunale.

La presente specifica tecnica ha lo scopo di descrivere le principali caratteristiche
costruttive dei pali di sostegno per apparecchi di illuminazione pubblica.

2. DESCRIZIONE

| pali devono essere progettati e costruiti secondo le prescrizioni di questa specifica e
comunque conformemente alle leggi ed alle norme vigenti aggiornate al momento della
fornitura.

Vengono di seguito elencate alcune normative di riferimento:

Norma CEl 11-4
* Esecuzione delle linee elettriche aeree esterne.

Legge 5/11/1971 N°1086
+ Disciplina delle opere di conglomerato cementizio armato, normale e precompresso ed a
struttura metallica.

D.M. Lavori pubblici del 9/01/1996
* Norme tecniche per il calcolo, I'esecuzione ed il collaudo delle strutture in cemento
armato, normale e precompresso e per le strutture metalliche

Circ. M.LL.PP. N°252 del 15/10/1996

* Istruzioni per I'applicazione delle “Norme tecniche per il calcolo, I'esecuzione ed il
collaudo delle strutture in cemento armato, normale e precompresso e per le strutture
metalliche.” di cui al D.M. 9/01/96.

D.M. Lavori pubblici del 16/01/1996
* Norme tecniche per le costruzioni in zone sismiche.

Circ. M.LL.PP. N°65 del 10/04/1997
* Istruzioni per I'applicazione delle “Norme tecniche per le costruzioni in zone sismiche.” di
cui al D.M. 16/01/96.

D.M. Lavori pubblici del 16/01/1996
» Norme tecniche relative ai “Criteri generali per la verifica di sicurezza delle costruzioni e
dei carichi e dei sovraccarichi.”

Circ. M.LL.PP. N°156 del 4/07/1996
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* Istruzioni per I'applicazione delle “ Norme tecniche relative ai criteri generali per la
verifica di sicurezza delle costruzioni, dei carichi dei sovraccarichi.” di cui al D.M. 16/01/96.

CNR 10011/97
* Costruzioni di acciaio — istruzioni per il calcolo, I'esecuzione, il collaudo e la
manutenzione.

Norma UNI EN 10002
+ Materiali metallici. Prova di trazione.

Norma UNI EN 10025
* Prodotti laminati a caldo di acciai non legati per impieghi strutturali.

Norma UNI EN 10217
» Tubi di acciaio lisci e saldati di acciaio non legato.

Norma UNI EN 10219
* Profilati cavi formati a freddo di acciai non legati.

Norma UNI EN 1011
* Raccomandazioni per la saldatura di materiali metallici.

Norma UNI ES ISO 1461
* Rivestimenti di zincatura per immersione a caldo su prodotti finiti ferrosi e articoli di
acciaio. Specificazioni e metodi di prova.

Norma UNI ISO 2859
» Procedimenti di campionatura per collaudi.

Norma UNI 7278
» Grado di difettosita nelle saldature testa a testa riferiti al controllo radiografico.

Norma UNI EN40-5:
 Pali per illuminazione pubblica - Specifiche per pali per illuminazione pubblica di acciaio.

Norma UNI EN40-2:
 Pali per illuminazione pubblica - Parte 2: Requisiti generali e dimensioni.

Norma UNI EN40-3-1:
» Pali per illuminazione pubblica - Progettazione e verifica. Specifica dei carichi
caratteristici.

Norma UNI EN40-3-3:
 Pali per illuminazione pubblica - Progettazione e verifica. Verifica mediante calcolo.
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3. QUALIFICA DEL PROFESSIONISTA/FORNITORE

La fornitura e la produzione dei pali per impianti d’illuminazione pubblica devono, tra l'altro,
essere regolate da processi certificati UNI EN ISO 9002.

Il materiale deve provenire da azienda qualificata dall'lGQ, o equivalente, ossia da Ente od
istituto accreditato SINCERT.

4. DOCUMENTAZIONE FINALE
Pali diritti in acciaio

L’'acciaio impiegato per la costruzione dei pali deve essere saldabile laminato a caldo.
Lo spessore minimo dell’acciaio sara di 4 mm.

Per pali di lunghezza totale fino a 12,00 m la lamiera dovra essere in acciaio S235JR
(Fe360), oltre questa lunghezza sara in acciaio S355JR (Fe510).

| pali devono essere ricavati da lamiera di acciaio mediante formatura a freddo e |l
procedimento di saldatura longitudinale impiegato potra essere con materiale di apporto
(saldatura automatica ad arco sommerso 0 sotto gas protettore) o con saldatura ad
induzione ERW (Electric Resistance Welding).

La saldatura dovra essere effettuata in conformita alle Norme ASME e UNI 1011.

| pali devono essere zincati a caldo secondo la Norma UNI EN 40 — 5 e CEI 7-6 fascicolo
2989 internamente ed esternamente previo decapaggio con l'eliminazione totale delle
scorie dei processi di saldatura e dei residui di lavorazione.

In particolari impianti (ad es. aree verdi, piazze e percorsi ciclopedonali) oltre al
trattamento di zincatura, potra essere richiesta la verniciatura dei pali con finitura tipo
smalto ferro-micaceo a grana fine colore nero-grafite.

Tale lavorazione sara ottenuta con ciclo a polveri termoindurenti comprensivo di: pulizia
con solvente idoneo, risciacquatura, asciugatura, applicazione di una mano di primer
opportuno, applicazione di due mani di vernice mediante spruzzatura elettrostatica delle
polveri poliesteri adatte per superfici zincate a caldo destinate all’esterno fino a
raggiungere 80 micron di spessore, polimerizzazione in forno e imballo per ogni singolo
palo per evitare danneggiamenti della verniciatura durante le operazioni di
movimentazione, trasporto e stoccaggio.

| dadi di messa a terra (M12) dovranno essere saldati internamente al palo alla distanza

riportata nella tabella seguente ed a 90°rispetto alla linea di saldatura longitudinale del
palo stesso, come rappresentato nel disegno in calce.
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Le finestrelle passacavi nei pali diritti si troveranno a 90° rispetto all'asse del dado di
messa a terra sul lato opposto alla linea di saldatura del palo.

Nella zona di incastro con la fondazione, ai pali dovra essere applicato un manicotto
protettivo in polietilene termorestringente di idoneo spessore e lunghezza 500 mm.

Dovra essere rispettata una distanza di almeno 20 mm tra il dado e il manicotto di
protezione, per garantire I'idonea superficie di contatto del capocorda.

L’'apertura realizzata nel palo per il passaggio dei cavi dovra avere gli spigoli arrotondati e
smussati in modo da evitare ogni rischio di danneggiamento all'isolamento cavi.

| pali dovranno essere completi di targhetta o stampigliatura identificativa secondo le
normative di prodotto e integrata con i seguenti dati

8.0 altezza fuori terra
XxXxx | codice palo
2009 | anno di fabbricazione
AGSM | ente

applicata a 2,20m dal fondo per pali con lunghezza 4,50m e a 2,50m per le rimanenti
lunghezze.

Dovranno inoltre essere fornite le viti di messa a terra (M12) in acciaio inox.
| pali non dovranno avere |' asola per la morsettiera ,le giunzioni andranno eseguite nei
pozzetti d’ ispezione .

Nel caso di modifiche o estensioni di impianti esistenti, la tipologia dei pali dovra essere
conforme a quanto gia installato, salvo diverse prescrizioni normative o indisponibilita del
prodotto e comunque previa autorizzazione dell’ente gestore.

Nella tabella seguente sono elencati i pali standardizzati del tipo conico diritto in lamiera
d’acciaio zincata:

L D d Spess. | Interr. B Asola C
Codice (base) | (testa) passacavi Mat.
m mm mm mm mm mm mm mm
A450 4,50 105 60 4 500 300 80x40 720 S235JR
A680 6,80 128 60 4 800 600 | 150x50 1020 S235JR
A880 8,80 148 60 4 800 600 | 150x50 1020 S235JR
A980 9,80 158 60 4 800 600 | 150x50 1020 S235JR
A108 10,80 168 60 4 800 600 | 150x50 1020 S235JR
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A128 12,80 203 75 4 1000 | 700 | 150x50 1220 | S355JR
* A215 15,00 221 75 4 1200 | 900 | 150x50 1420 | S355JR

* Palo realizzato in due tronchi ad incastro.

Quote in mm

2500 (2200 per pali Lungh. 4,5 m)
Asok‘j passacavi 500 Guaina termorestringente Targhetta
ya

D Cr+ / =
B 20 Dado di_messa a terra
C
L

Nella tabella seguente sono elencati i pali standardizzati del tipo rastremato diritto ricavati
mediante accoppiamento e saldatura di tubi ERW in acciaio, zincati:

L D d Spess. | Interr. B Asola C
Codice (base) | (testa) passacavi Mat.
m mm mm mm mm mm mm mm
A45R 4,50 114 76 4 500 300 | 150x50 720 S275JR
A55R 5,50 114 76 4 500 300 | 150x50 720 S275JR
Quote in mm
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2500 (2200 per pali Lungh. 4,5 m)

Asola passacavi 400 Guaina termorestringente Targhetta

o o % I CEE

B 20 Dado di messa a terra

1500 3000 /4000

Pali Ricurvi in acciaio

| sostegni devono essere ottenuti, mediante procedimento di laminazione a caldo, da tubi
in acciaio S275JR UNI EN 10025 saldati E.R.W. UNI 7091/72. Il processo di laminazione a
caldo (HSP) dei pali deve essere del tipo automatico a controllo elettronico ad una
temperatura di circa 700°C. La saldatura longitudi nale dei tubi deve essere almeno della
lI° classe (DM 14/02/92) a completa penetrazione, |a stessa deve soddisfare le prove di
gualifica mediante la certificazione della Casa Produttrice del tubo, che ne attesti la
conformita alle Norme UNI 7091/72. La curvatura del palo deve essere eseguita a freddo
Su apposita sagoma.

La protezione superficiale, interna/esterna, dovra essere assicurata mediante zincatura a
caldo realizzata in conformita alla norma UNI EN 1SO 1461.

Il palo dovra essere curvato in sommita modello: Verona (+ 3 °) .

Il palo dovra essere completo delle seguenti lavorazioni (in linea tra loro e poste sotto lo
sbraccio):

* Foro ingresso cavi 186x46 mm. posto con mezzeria a mm. 600 dalla base

» Supporto di messa a terra, saldato al palo, a mm. 900 dalla base, per bullone M12

* La sommita del palo & canottata @ 60x200 mm.
| pali non dovranno avere I asola per la morsettiera ,le giunzioni andranno eseguite nei
pozzetti d’ ispezione

L D d Spess. | Interr. B Asola C
Codice (base) | (testa) passacavi Mat.
m mm mm mm mm mm mm mm
AR88 8.80 127 60 4 800 300 | 150x50 720 S275JR
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AR98 9.80 140 60 800 300 | 150x50 720 S275JR
SP 0058 rev.0 Pag. 9/14




agsm

9800

LU0

2500

- 1n°
Sv=1137mm (1%

Sv=568m

pETAIL C
TARGHETTA ADESIVA
AGSM VERONA

0.500

SCALE

66°)
| Sv=1638mm

150

7 g ot o
o Ns| EODIEAZEN;’ALO
AGSM VERONA
DITTA XXX
= JOOCXKXXXXXXX
o
§ \\/
45
|
TARGHETTA
ADESIVA
2500
I
|
MAT M12
10201
50 x 150 o
6004———" S
‘ e )
. |
v
L. 8139 x 38017
SP 0058 rev.0

DETAIL A
SCALE  0.200

30
ALIBRATURA

DETAIL B
SCALE 0150

(///%E:/::T~4WAT Mi2 INDX

UAINA
TERMORESTRINGENTE

400

TALIARE LA GUAINA IN
CANTIERE IN PROSSIMITA
DELL'ASOLA ENTRATA CAVI

600

SECTION  A-A
SCALE  0.300

ASSE MAT Mle

27/0° 9p°

0°
ASSE BRACCID
Pag. 10/14



agsm

P

Pali diritti in alluminio

Pali conici senza saldatura ottenuti mediante estrusione di alluminio lega EN- AW
6060T66 e successiva lavorazione a freddo.

| pali non dovranno avere ' asola per la morsettiera ,le giunzioni andranno eseguite nei
pozzetti d’ ispezione

Tutti i pali dovranno essere forniti con le seguenti lavorazioni:

foro passacavi;

attacco m.a.t.;

protezione anticorrosione nella parte interrata del palo, eseguita con nastro
anticorrosione fino a 250 mm sopra livello del terra;

anello di protezione del foro passacavi;

anello di protezione della base del palo;

protezione meccanica a livello del terreno in LPDE di colore grigio;

codolo cilindrico per adattamento cima palo all’'apparecchio dn60 mm lunghezza 100

mm.
L D d Spess. | Interr. B Asola C
Codice (base) | (testa) passacavi Mat.
m mm mm mm mm mm mm mm
Al 4,50 114 60 3 500 300 | 150x50 750 Alluminio

Quote in mm

2500 (2200 per pali Lungh. 4,5 m)

Asola passacavi 500 Guaina termorestringente Targhetta

o

i % = D#d

B 20 Dado di messa a terra
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Bracci tubolari curvi.

| bracci devono essere costruiti utilizzando tubi saldati longitudinalmente ad induzione
conformi alla Norma EN 10219-1/2.

| processi di saldatura devono essere conformi alle Norme EN 1011-1 e 2, i procedimenti
di saldatura devono invece essere conformi alle EN 288 -1e 2.

| componenti non devono presentare parti taglienti o spigoli vivi, inoltre non devono esserci
malformazioni del tipo disassamento di fori, strozzature ecc. tali da pregiudicare la
regolare simmetrica assiematura dei pezzi.

| bracci devono essere zincati a caldo secondo la Norma UNI EN ISO 1461 internamente
ed esternamente previo decapaggio con I'eliminazione totale delle scorie dei processi di
saldatura e dei residui di lavorazione.

La zincatura deve essere eseguita dopo le lavorazioni meccaniche dei bracci.

Ogni esemplare di braccio deve portare in carattere leggibile la sigla dell’elemento e la
sigla del costruttore.

Sporgenza | Altezza | Spessore | Spessore | Altezza
Codice | Descriz. braccio braccio | braccio manicotto | manicotto Mat.
mm mm mm mm mm
Braccio
_ 1500 500 3 4 250 S235JR
ricurvo
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1500

500

‘ | ‘ dint. min 63 sp.4 |
innesto pala conico testa 260 /‘
|

Toppo PVC

260 sp.3

Caratteristiche meccaniche / materiali:

Struttura in acciaio zincato diametro 60mm non verniciato.
Angolo di inclinazione dell’'apparecchio 3°

Montaggio testa palo su sostegni diametro 60 mm.

Viteria in acciaio inossidabile.
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5. MODALITA’ DI COMPILAZIONE DELL'OFFERTA

Prezzo unitario per tipologia .

6. TERMINI DI FATTURAZIONE
Le fatture dovranno essere emesse a consegna avvenuta .| pagamenti saranno effettuati

secondo le modalita indicate nell’ ordine.

7. TEMPO UTILE —RITARDI — PENALITA’

Consegna entro 60 giorni data ricevimento ordine .Le forniture saranno suddivise in piu’
ordini con quantita variabile a seconda delle necessita ,con un minimo di 10 unita . Non si
accettano ordini evasi solo parzialmente.

Per ogni giorno di ritardo sara applicata una penale pari all'1% del valore dell’ ordine.

8. PREZZI
L'offerta economica dovra essere suddivisa per tipologia come descritto al punto 4 e
conterra il prezzo unitario di ogni tipologia.

| prezzi offerti saranno comprensivi degli oneri della consegna, anche per ordini parziali di
poche unita .

9. DOCUMENTAZIONE DI RIFERIMENTO

Vedi normativa punto 2.
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