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1. OGGETTO

Il presente documento contiene le informazioni e le indicazioni di tipo generale per

1a realizzazione e fornitura dello scafo e dei sistemi di bordo.

Esso include:

e strutture esterne ed interne dell’unita;

e aperture, accessi;

e sovrastrutture (plance, tughe, locali di servizio);

e plance ed arredi;

e impianti di servizio di bordo.
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2. SCOPO DEL LAVORO

2.1 Oggetto della fornitura
Lo scopo del lavoro dell’Impresa, nell’ambito degli obiettivi generali espressi nella
parte generale (rif. /1/), consta dei seguenti obiettivi specifici:
e Ingegneria di costruzione della struttura dello scafo e dei componenti
impiantistici
e Approvvigionamento di lamiere, profilati, tubazioni e apparecchiature
e Prefabbricazione di sezioni e parti strutturali
e Costruzione e assemblaggio dei tre moduli della struttura dello scafo
e Costruzione delle sovrastrutture
e Costruzione supporti apparecchiature ¢ canali di contenimento cavi

e Prefabbricazione e montaggio delle tubazioni e relative apparecchiature

(valvole, prese a mare, pompe)
e Posa cavi e realizzazione cablaggi elettrici
e Allestimento sala controllo ¢ modulo alloggi
e Assemblaggio e connessione della strumentazione
e Pitturazioni e montaggio protezione catodica

e Test di collaudo dello scafo e degli impianti di bordo (funzionalita, tenute,

prestazioni).

2.2 Attivita di ingegneria

Le attivita di ingegneria specifiche di questa parte della realizzazione comprendono
tutte le azioni necessarie alla corretta costruzione e assemblaggio della nave e alla

sua classificazione ed in particolare:

e identificazione dei componenti impiantistici e preparazione delle specifiche di

acquisto;
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e revisione e completamento della configurazione degli impianti di bordo, in
accordo ai requisiti e caratteristiche delle apparecchiature prescelte, definizione

di tutti i componenti secondari;

e sviluppo dei piani coordinati degli impianti di bordo (sviluppo di dettaglio dei

percorsi tubi e cavi);

e progettazione dei basamenti del macchinario principale (propulsori,

motogeneratori, trasformatori e quadri elettrici principali, gru di servizio);

e progettazione dei supporti e degli elementi di interfaccia di tutte le

apparecchiature (in accordo alle indicazioni dei fornitori);
e sviluppo costruttivo dei supporti dei sistemi di sollevamento (capre, gambe);

e sviluppo costruttivo dello scafo provvedendo anche, dove necessario
all’aggiornamento del progetto, alla completa integrazione delle modifiche
incluse nella presente Perizia di Variante, allo sviluppo dei particolari
costruttivi, tenendo conto delle caratteristiche delle apparecchiature e dei
sistemi effettivamente forniti;

e sviluppo costruttivo degli elementi secondari dello scafo: passi d’uomo,
boccaporte, scale, ringhiere, finestrini, porte e finestre, ombrinali, sfiati,

parabordo e interfaccia scafo;

e gviluppo delle interfacce dei mezzi di armamento e del macchinario di coperta

(blocca catene, verricelli, bitte, rinvii, ecc);

e definizione delle interfacce dei componenti di armamento.

MINISTERO DELLE INFRASTRUTTURE E DEI TRASPORTI —~ MAGISTRATO ALLE ACQUE DI VENEZIA TRAMITE IL SUO CONCESSIONARIO CONSORZIO VENEZIA NUOVA




Rev. Data:

@I EIINITRYY

El. MV055P-PV-GNS-6012

Rev. EO

Data: 01/07/11

SPECIFICA TECNICA
SCAFO E SISTEMI DI BORDO

3. RIFERIMENTI

3.1 Documenti di Progetto

RIF.

CODICE

TITOLO

SPECIFICHE

1/

MVO055P-PE-GNS-1111

MEZZI PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE -
SPECIFICA TECNICA GENERALE

DISEGNI GENERALI

12/

MV055P-PV-GND-6102

MEZZ1 PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE -
JACK-UP - CONFIGURAZIONE LUNGA - PIANO
GENERALE — PIANTA, VISTA LONGITUDINALE

13/

MVO055P-PV-GND-6103

MEZZI PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE —
JACK-UP — CONFIGURAZIONE LUNGA - PIANO
GENERALE — PIANTA PAGLIOLO

4/

MVO055P-PV-GND-6104

MEZZI PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE —
JACK-UP — CONFIGURAZIONE LUNGA — PIANO DI
CAPACITA’

/51

MV055P-PV-GND-6120

MEZZI PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE -
JACK-UP — CONFIGURAZIONE LUNGA - MODULO DI
ARMAMENTO

16/

MVO055P-PE-GND-5010

MEZZI PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE —
JACK-UP — CONFIGURAZIONE LUNGA - PIANO DEI
FANALI DI SEGNALAZIONE

17/

MVO055P-PE-GND-5011

MEZZI PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE —
JACK-UP — CONFIGURAZIONE LUNGA — PIANO DELLE
ISOLAZIONI TAGLIAFUOCO

/8/

MVO055P-PE-GND-5012

MEZZI PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE —
JACK-UP — CONFIGURAZIONE LUNGA - PIANO DEI
MEZZI DI SALVATAGGIO E DELLE VIE DI SFUGGITA

19/

MVO055P-PE-GND-5013

MEZZI PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE -
JACK-UP — CONFIGURAZIONE LUNGA - PIANO DEI
MEZZI MOBILI ANTINCENDIO

110/

MVO055P-PE-GND-5014

MEZZI PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE -
JACK-UP — CONFIGURAZIONE LUNGA — PIANO DELLA
ILLUMINAZIONE DELLE AREE DI LAVORO
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11/

MVO055P-PE-GND-5020

MEZZ1 PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE —
JACK-UP - CONFIGURAZIONE CORTA - VISTA
ASSONOMETRICA GENERALE

112/

MVO055P-PV-GND-6202

MEZZI PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE —
JACK-UP — CONFIGURAZIONE CORTA - PIANO
GENERALE, PIANTA, VISTA LONGITUDINALE

/13/

MVO055P-PV-GND-6203

MEZZI PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE -
JACK-UP - CONFIGURAZIONE CORTA - PIANO
GENERALE, PIANTA PAGLIOLO

/14/

MVO055P-PV-GND-6204

MEZZI PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE —
JACK-UP — CONFIGURAZIONE CORTA - PIANO DI
CAPACITA’

/15/

MVO055P-PV-GND-6214

MEZZ1 PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE -
JACK-UP — CONFIGURAZIONE CORTA — MODULO DI
ARMAMENTO

/16/

MVO055P-PE-GND-5030

MEZZI PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE —
JACK-UP — CONFIGURAZIONE CORTA - PIANO DEI
FANALI DI SEGNALAZIONE

17/

MVO055P-PE-GND-5031

MEZZ1 PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE -
JACK-UP — CONFIGURAZIONE CORTA — PIANO DELLE
ISOLAZIONI TAGLIAFUOCO

/18/

MVO055P-PE-GND-5032

MEZZI PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE —
JACK-UP — CONFIGURAZIONE CORTA - PIANO DEI
MEZZ1 DI SALVATAGGIO E DELLE VIE DI SFUGGITA

/19/

MV055P-PE-GND-5033

MEZZI PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE —
JACK-UP — CONFIGURAZIONE CORTA - PIANO DEI
MEZZI MOBILI ANTINCENDIO

120/

MVO055P-PE-GND-5034

MEZZ]1 PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE -
JACK-UP — CONFIGURAZIONE CORTA - PIANO DELLA
ILLUMINAZIONE DELLE AREE DI LAVORO

DISEGNI STRUTTURALI

121/

MVO055P-PV-GND-6105

MEZZI PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE —
JACK-UP — CONFIGURAZIONE LUNGA -- PIANO DEI
FERRI

122/

MVO055P-PV-GND-6106

MEZZI PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE —
JACK-UP - CONFIGURAZIONE LUNGA/CORTA -
SEZIONE MAESTRA E SEZIONI TRASVERSALI TIPICHE
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123/

MVO055P-PV-GND-6107

MEZZI PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE -
JACK-UP - CONFIGURAZIONE LUNGA/CORTA -
FASCIAME ESTERNO

124/

MVO055P-PV-GND-6108

MEZZI PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE
JACK-UP - CONFIGURAZIONE LUNGA/CORTA
SEZIONI LONGITUDINALI TIPICHE

!

125/

MV055P-PV-GND-6109

MEZZI PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE -
JACK-UP - CONFIGURAZIONE LUNGA/CORTA -
PARATIE STAGNE TRASVERSALI

126/

MVO055P-PE-GND-5105

MEZZI PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE
JACK-UP -~ CONFIGURAZIONE LUNGA/CORTA -
SOVRA-STRUTTURE LATO POPPA E LOCALI DI
SERVIZIO

12771

MVO055P-PE-GND-5106

MEZZI PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE —
JACK-UP -~ CONFIGURAZIONE LUNGA/CORTA -
SOVRA-STRUTTURE LATO PRUA

128/

MVO055P-PV-GND-6118

MEZZI PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE
JACK-UP - CONFIGURAZIONE LUNGA/CORTA
BASAMENTO CAPRE DI SOLLEVAMENTO

129/

MVO055P-PV-GND-6205

MEZZI PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE -
JACK-UP — CONFIGURAZIONE CORTA PIANO DEI
FERRI

/30/

MVO055P-PE-GND-5130

MEZZI PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE -
JACK-UP - CONFIGURAZIONE LUNGA/CORTA -
PROTEZIONE CATODICA SCAFO

/31/

MVO055P-PE-GND-5131

MEZZI PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE
JACK-UP -~ CONFIGURAZIONE LUNGA/CORTA
PROTEZIONE CATODICA CASSE

132/

MVO055P-PE-GND-5132

MEZZI PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE -
JACK-UP — CONFIGURAZIONE LUNGA/CORTA -
PROTEZIONE CATODICA GAMBA

133/

MVO055P-PV-GND-6110

MEZZI PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE
JACK-UP - CONFIGURAZIONE LUNGA/CORTA
CONNESSIONE MODULI - PIANTE E VISTE

134/

MVO055P-PV-GND-6111

MEZZI PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE
JACK-UP — CONFIGURAZIONE LUNGA/CORTA
CONNESSIONE MODULI - SEZIONI
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135/

MVO055P-PV-GND-6112

MEZZI PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE -
JACK-UP — CONFIGURAZIONE LUNGA/CORTA -
CONNESSIONE MODULI — DETTAGLI CONNESSIONE
CON BARRE

136/

MV055P-PV-GND-6113

MEZZ1 PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE —
JACK-UP — CONFIGURAZIONE LUNGA/CORTA -
CONNESSIONE MODULI — DETTAGLI CONNESSIONE
CHIAVARDA QUADRATA

137/

MVO055P-PV-GND-6114

MEZZI PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE —
JACK-UP - CONFIGURAZIONE LUNGA/CORTA -
CONNESSIONE MODULI — DETTAGLI CONNESSIONE
CHIAVARDA CIRCOLARE

138/

MVO055P-PV-GND-6115

MEZZI PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE -
JACK-UP - CONFIGURAZIONE LUNGA/CORTA -
CONNESSIONE MODULI — DETTAGLI CONNESSIONE
CHIAVARDA VERTICALE

/39/

MVO055P-PV-GND-6116

MEZZI PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE -
JACK-UP - CONFIGURAZIONE LUNGA/CORTA -
CONNESSIONE MODULI - DETTAGLI SISTEMA DI
ACCOSTO

140/

MVO055P-PV-GND-6117

MEZZ1 PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE —
JACK-UP - CONFIGURAZIONE LUNGA/CORTA -
CONNESSIONE MODULI — SCHEMA ATTREZZATURE
MOVIMENTAZIONE PEZZ1

141/

MVO055P-PE-GND-5180

MEZZI PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE
JACK-UP — CONFIGURAZIONE LUNGA/CORTA
STRUTTURA PER PARABORDO — ASSIEME

|

142/

MVO0S55P-PE-GND-5181

MEZZI PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE
JACK-UP — CONFIGURAZIONE LUNGA/CORTA
STRUTTURA PER PARABORDO — PARTICOLARI

143/

MVO055P-PE-GND-5182

MEZZI PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE -
JACK-UP - CONFIGURAZIONE LUNGA/CORTA -
STRUTTURA DI INTERFACCIA PARABORDO SU
PONTE COPERTA

144/

MV055P-PV-GND-6303

MEZZI PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE —
JACK-UP - CONFIGURAZIONE LUNGA E CORTA -
MODIFICHE DA APPORTATE Al PARABORDI

145/

MVO055P-PE-GND-5504

MEZZ1 PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE -
JACK-UP -~ CONFIGURAZIONE LUNGA/CORTA -
SCALE, PASSERELLE E CORRIMANI, DETTAGLI TIPICI
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146/

MV055P-PV-GND-6302

MEZZI PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE —
JACK-UP — CONFIGURAZIONE LUNGA E CORTA -
PARAONDE

147/

MV055P-PV-GND-6301

MEZZI PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE -
JACK-UP — CONFIGURAZIONE LUNGA E CORTA -
MODIFICHE A STRUTTURA GAMBE E
COLLEGAMENTO GAMBE/SCAFO

148/

MV055P-PV-GND-6100

MEZZI PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE —
JACK-UP — CONFIGURAZIONE LUNGA E CORTA -
MATERIALI E NOTE GENERALI

149/

MVO055P-PV-GND-6119

MEZZI PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE —
JACK-UP - CONFIGURAZIONE LUNGA/CORTA -
DETTAGLI TIPICI LEMBI SALDATI E SPALLATURE
TRAVI

DISEGNI IMPIANTISTICI

/50/

MV055P-PV-GND-6321

MEZZ1 PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE -
JACK-UP - CONFIGURAZIONE LUNGA - SCHEMA
IMPIANTO ANTINCENDIO, SENTINA, ZAVORRA E
RAFFREDDAMENTO

151/

MVO055P-PV-GND-6323

MEZZI PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE —
JACK-UP — CONFIGURAZIONE LUNGA — PIANO DELLA
VENTILAZIONE

152/

MV055P-PE-GND-5602

MEZZI PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE -
JACK-UP - CONFIGURAZIONE LUNGA/CORTA -
SCHEMA CONDIZIONAMENTO PLANCIA PRINCIPALE
E PLANCIA SECONDARIA

153/

MV055P-PE-GND-5603

MEZZI PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE —
JACK-UP — CONFIGURAZIONE LUNGA — SCHEMA
IMPIANTO IMBARCO, SBARCO, TRAVASO ED
ALIMENTO COMBUSTIBILE

154/

MV055P-PV-GND-6322

MEZZI PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE -
JACK-UP — CONFIGURAZIONE CORTA - SCHEMA
IMPIANTO ANTINCENDIO, SENTINA, ZAVORRA E
RAFFREDDAMENTO

55/

MV055P-PV-GND-6324

MEZZI PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE -
JACK-UP — CONFIGURAZIONE CORTA — PIANO DELLA
VENTILAZIONE
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RIF. CODICE TITOLO
MEZZI PER LA SOSTITUZIONE DELLE PARATOIE —
JACK-UP — CONFIGURAZIONE CORTA - SCHEMA
/56/ | MVOSSP-PE-GND-5683 | 1\ rpraNTO IMBARCO, SBARCO, TRAVASO ED
ALIMENTO COMBUSTIBILE

3.2 Normative

La principale normativa di riferimento per la realizzazione degli elementi oggetto

della presente specifica €:

RINA - Regolamento per la classificazione delle navi — Ed. 2006

Per argomenti specifici, le norme di riferimento saranno richiamate direttamente

all’interno dei successivi paragrafi.

Si rimanda al documento in rif. /1/ per un elenco esaustivo delle normative

applicabili a specifici componenti.
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4. STRUTTURE SCAFO

4.1 Generalita

4.1.1 Struttura scafo

La costruzione dello scafo sara eseguita in accordo con le norme del Regolamento
RINA.

La struttura dello scafo (rif. /21/ = /25/ ¢ /29/) prevede che quella del ponte sia di
tipo longitudinale, rinforzata con bagli e anguille, a loro volta supportati da idonee
linee di puntellatura o paratie; il fianco sara a struttura longitudinale, sorretto da
costole rinforzate, mentre il fondo, a struttura longitudinale, sara rinforzato con
madieri e paramezzali.

[ volumi interni con funzione di cassa di zavorra e di contenimento di
consumabili/reflui saranno conterminati da paratie stagne.

Fatta eccezione per la zona di connessione, le lamiere che costituiscono il fondo
hanno spessore compreso tra 9 e 20 mm, rinforzate da bulbi correnti HP 140x7 e,
solo in una zona rinforzata del modulo centrale, HP 180x9. Nelle camere di
connessione lo spessore lamiera sale a 60 mm; 100 mm sono previsti solo per il
dente di connessione con le chiavarde ad asse verticale.

Per il ponte gli spessori di lamiera previsti sono compresi tra 9 e 25 mm, rinforzati
da bulbi correnti HP 120x7 e, solo in una zona rinforzata del tratto centrale dello
scafo, HP 180x9; nell’ area di connessione lo spessore della lamiera sale a 60 mm.
11 fasciame esterno presenta mediamente uno spessore di 9 mm, che sale a 15 mm
nella zona di scarico delle capre di sollevamento paratoia e a 20/30 mm nella zona
di connessione. I ferri a bulbo del fasciame longitudinale sono HP 140x7 nella meta
inferiore ¢ HP 120x7 nella restante fascia superiore; per il fasciame trasversale 1
ferri a bulbo sono disposti sulla verticale e sono tipicamente degli HP 200x9.

Le paratie interne hanno spessori variabili tra 7.5, 9 e 15 mm, rinforzate con ferri a
bulbo in stretta analogia con il fasciame esterno.

Piatti di maggiore spessore sono previsti nell’area di connessione e per i pozzi delle
gambe.

I telai composti con travi a T che vanno ad irrigidire, insieme alle paratie, 'intera
struttura scatolare dello scafo, hanno dimensioni maggiori sul fondo (paramezzali
con travi a T di altezza 650 mm e madieri di altezza 400 mm); sul ponte sono

presenti anguille di altezza 400 mm e bagli rinforzati di altezza mediamente 250
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mm (nel tratto centrale dello scafo ¢’¢ un tratto rinforzato con bagli di altezza 400
mm).
Travi e paratie presentano scallops di opportune dimensioni in corrispondenza degli

attraversamenti dei ferri a bulbo.

4.1.2 Collegamento tra gli scafi

La struttura di collegamento tra gli scafi (rif. /33/ + /40/) ¢ dimensionata per
sopportare i massimi momenti e sforzi di taglio derivanti dalla normale navigazione
con altezza d’onda massima pari a 2.0 m o dalle operazioni di sollevamento (vedi
MVO055P-PV-GNR-6011), conservativamente maggiorati sulla base di specifiche
indicazioni del RINA.

Il sistema di collegamento prevede un dispositivo di allineamento/centraggio dei
moduli e una serie di elementi strutturali che ne garantiscono 1’aggancio ed il
bloccaggio:

o due elementi di accosto posizionati sulla mezzeria della sezione frontale;

e due zone di connessione posizionate ai vertici superiori della sezione
trasversale dello scafo, ove sono alloggiate le 4+4 barre ¢ 160 mm e le due
bussole di connessione a taglio (una cilindrica e una prismatica) nelle sedi
superiori intermedie;

e duec zone di connessione posizionate ai vertici inferiori della sezione
trasversale dello scafo, ove sono alloggiate le 4+4 barre ¢ 160 mm;

e due “ denti”, posti sul fondo scafo, a lato delle zona batre, che in fase di
riconfigurazione scafo consentono 1’alloggiamento di due chiavarde ad asse
verticale.

La struttura di collegamento tra i moduli sara realizzata interamente in acciaio ad
elevata resistenza.

Il sistema e le modalitd di connessione e sconnessione scafo sono descritte in
dettaglio al par. 4.7.

Si fa presente che lo scafo non pud essere sollevato sulle proprie gambe se il
sistema di azionamento, bloccaggio e bilanciamento di una delle 4 gambe ¢ fuori
servizio. E’ pertanto indispensabile la completa efficienza di tutti ¢ 4 i punti di

supporto.
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4.1.3 Chiglia, fasciame, ponte, paratic

Il fasciame esterno sard costituito da lamiere disposte generalmente in senso
longitudinale ed aventi spessori e qualitd rispondenti alle richieste dell’Istituto di
Classificazione (rif. /21/+/25/, /29/). Le zone soggette ad elevati sforzi, quali le

zone di collegamento tra gli scafi, avranno spessori maggiorati.

Tutti i ponti saranno costruiti completamente in acciaio ad elevata resistenza e

dimensionati secondo le norme dell’Istituto di Classificazione.

Il ponte di coperta sard a struttura longitudinale sostenuto da anguille e bagli
rinforzati.

Il ponte di coperta non avra bolzone né insellatura, cosi come i ponti delle
sovrastrutture.

Tutte le aperture praticate nel fasciame esterno o nei ponti avranno angoli
arrotondati con raggi di curvatura minimi di 100 mm; ove richiesto dall’Istituto di
Classificazione, saranno compensate con la maggiorazione dello spessore delle

lamiere adiacenti.
Le paratie saranno di tipo piano con montanti, come richiesto dai regolamenti.

I tubi delle cubie per le catene delle ancore saranno costituiti in lamiera di acciaio
saldato di spessore adeguato, secondo standard dell’ Impresa.

Le zone sfregamento delle ancore saranno a spessore maggiorato, come indicato nei
relativi disegni.

4.1.4  Sovrastrutture, tughe, fumaioli

La sovrastruttura prodiera (rif. /27/), realizzata su due interponti, sara costruita in
acciaio ad elevata resistenza con struttura di tipo longitudinale.

In prossimita della bussola la struttura sara realizzata in acciaio diamagnetico.
L’altezza delle mastre delle porte esterne sara conforme al regolamento RINA.

Gli angoli delle sovrastrutture saranno opportunamente raccordati.

11 cofano di macchina sara chiuso superiormente da un copertino attraversato da
tutti i tubi di scarico e dotato di ombrinali per lo scarico dell’acqua piovana.

Lateralmente al cofano saranno realizzate le sovrastrutture secondatie che
alloggiano locali ed impianti di servizio. Le sovrastrutture poppicre € di servizio

(locale CO,, ventilazione, protezione scale) saranno realizzate con acciaio ad alta
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resistenza, mediante profili saldati e lamiere di copertura (rif. /26/). L’Impresa
dovra prevedere adeguati rinforzi locali nei punti di attacco dei montanti verticali.
Le sovrastrutture secondarie avranno altezza dal ponte di coperta di 4 m e saranno

stagne fino al tetto.

4.1.5 Struttura di guida delle gambe

La struttura di guida delle gambe sara realizzata in acciaio ad alta resistenza e sara
completamente integrata nella struttura dello scafo. Sarad completamente realizzata
in lamiera saldata.

La struttura di interfaccia delle gambe ¢ dotata di adeguati lardoni di scorrimento,
che dovranno essere realizzati e montati secondo quanto specificato nella parte
della specifica tecnica dedicata alle gambe e al sistema di movimentazione scafo
(doc. MVO0O55P-PE-GNS-1113).

I1 Costruttore dovra assicurare il rispetto dei giochi previsti e lo scorrimento libero

delle gambe, da verificarsi anche mediante opportuna prova di funzionamento.

4.1.6 Fondazioni e basamenti

I basamenti dei motori, dei propulsori e delle sistemazioni principali in coperta
(verricelli movimentazione gambe, capre etc.) saranno integrati nella struttura dello

scafo per garantire massima robustezza e indeformabilita.

4,17  Prese a mare

Le prese a mare saranno realizzate con tubo di forte spessore dove possibile,
altrimenti saranno costruite in lamiera saldata di spessore regolamentare.

Le griglie saranno in acciaio inox, cosi come i perni ed i dadi di fissaggio.
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4.2 Materiali

Lo scafo metallico sara costruito interamente con lamiere e ferri a bulbo di acciaio
ad elevata resistenza, definito in accordo alla normativa RINA come grado DH36
fino a 30 mm di spessore ¢ di grado EH36 per spessori superiori, fino a 60 mm. Per
gli spessori di lamiera superiori a 80 mm ¢& previsto I’impiego di acciaio S460NL
EN10025-3.

Tutti i materiali impiegati per la costruzione dello scafo saranno certificati ed
approvati dall’ente di classifica.

Per la zona d’influenza della bussola magnetica sara utilizzato materiale
diamagnetico, se necessario.

Le lamiere di prora in corrispondenza delle cubie saranno di spessore maggiorato.
Si dettagliano nel seguito le caratteristiche meccaniche dei materiali previsti a
progetto.

421 Piatti e lamiere

Per piatti e lamiere & richiesto I'uso dei seguenti materiali:
Spessore t <30mm: acciaio DH36 secondo Standard RINA

Snervamento Reymm >355 MPa
Rottura Rm = 490-630 MPa
Tensione di progetto fy =338 MPa
Allungamento Ag >21%

Long. impact En. Ky, (T=-20°C) >34]
Trans. impact En. KVT (T=-20°C) >241]
Spessore 30mm< t <60mm: acciaio EH36 secondo Standard RINA

Snervamento Rey v >355 MPa
Rottura Rm =490-630 MPa
Tensione di progetto fg = 338 MPa
Allungamento AS >21%

Long. impact En. KVL (T=-40°C) >341]
Trans. impact En. KVT (T=-40°C) >24]

Spessore 80mm< t <100mm: acciaio S460NL EN-10025-3 2005
Snervamento Rep v > 400 MPa
Rottura Ry, = 540-720 MPa
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Tensione di progetto fy = 380 MPa
Allungamento Ag >17%
Long. impact En. KVL (T=-50°C) =271
Trans. impact En. KVT (T=-50°C) >161J

Spessore 100mm< t <130mm: acciaio S460NL EN-10025-3 2005

Snervamento Rey mmv >380 MPa
Rottura R, = 530-710 MPa
Tensione di progetto fy = 361 MPa
Allungamento Ag >17%

Long. impact En. KVL (T=-50°C) =271
Trans. impact En. KVT (T=-50°C) >161]

In presenza di giunti a T o a croce, per la lamiera passante utilizzare lamiere Z35
(UNILEN 10164).

4.2.2 Barre, dadi e rondelle

Barre @160 — Acciaio tipo 39NiCrMo3 +QT bonificato (EN 1.6510 — UNI EN

10083-3), con le seguenti caratteristiche meccaniche:

Tensione di rottura a trazione fu > 910 (*) +~ 980 MPa
Tensione di snervamento fy > 635 MPa
Tensione di progetto fd = 605 MPa

Resistenza al provino KV 401J a+20°C

Allungamento percentuale rottura: 12%
(*) si richiama Dattenzione sulla necessita di avere un materiale con un valore
minimo di rottura che, pur compreso nel range indicato dalla normativa, sia
superiore al valore minimo di normativa (richiesti almeno 910 MPa contro un

valor minimo da normativa di 830 MPa).

Dadi e controdadi — Acciaio tipo 34CrNiMo6 +QT bonificato (EN 1.6582 — UNI

EN 10083-3), con le seguenti caratteristiche meccaniche:

Tensione di rottura a trazione fu > 860 (**) + 950 MPa
Tensione di snervamento fy > 600 MPa
Tensione di progetto fd =571 MPa
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Resistenza al provino KV 40J a +20 °C

Allungamento percentuale rottura: 13%
(**) si richiama D’attenzione sulla necessita di avere un materiale con un valore
minimo di rottura che, pur compreso nel range indicato dalla normativa, sia
superiore al valore minimo di normativa (richiesti almeno 860 MPa contro un

valor minimo da normativa di 800 MPa).

Rondelle sferiche — Acciaio tipo 34CrNiMo6 +QT bonificato (EN 1.6582 — UNI

EN 10083-3), con le seguenti caratteristiche meccaniche:

Tensione di rottura a trazione fu > 800+ 950 MPa
Tensione di snervamento fy > 600 MPa
Tensione di progetto fd =571 MPa

Resistenza al provino KV 401J a+20 °C

Allungamento percentuale rottura: 13%

Barre di ancoraggio, dadi, controdadi e rondelle sono protette nei confronti della
corrosione da un trattamento superficiale di nichelatura chimica di spessore
finale pari a 70um +10pum. Durezza superficiale della nichelatura > 550HV.

Tenuto conto della particolaritd della fornitura (diametri ¢ materiali non
ricorrenti) si ritiene necessario effettuare preliminarmente dei test di laboratorio
con prove a trazione sull’insieme barra-dadi, su un numero minimo di 3
campioni, al valore di precarico di progetto amplificato del coefficiente 1.2 di

norma.

42.3  Coperchi delle barre e vano di chiusura chiavarde

Acciaio inossidabile tipo AISI 316L o equivalente (EN 1.4404 — UNI EN10088-

2), con le seguenti caratteristiche meccaniche:

- tensione di rottura a trazione fu > 520 MPa
- tensione di snervamento a trazione fy > 220 MPa
- allungamento a rottura 45%
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424  Chiavarde

Tutte le chiavarde, sia quelle a bussola poste in corrispondenza delle flange
superiori (ad asse orizzontale) che quelle ad asse verticale, da utilizzarsi in fase
di riconfigurazione scafo, sono realizzate con:

Acciaio inossidabile tipo SAF 2507 o equivalente (EN 1.4410 — EN10088-2),
con le seguenti caratteristiche:

- tensione di rottura a trazione fu > 800+1000 MPa
- tensione di snervamento a trazione fy > 550 MPa

- tensione di progetto fd > 523 MPa

- allungamento a rottura 20%

4.2.5 Imburrature

Per il rivestimento delle superfici in acciaio al carbonio per cui & richiesto il
mantenimento delle tolleranze di lavorazione e della qualita della superficie nel
tempo sono previsti riporti per saldatura di materiali idonei (imburratura).
A tale scopo & previsto 1’utilizzo di tipi differenti di elettrodi e precisamente:
e Aweld 2928 o equivalente per le sedi di tutte le chiavarde e le bussole,
spessore finale dell’imburratura 8mm;
e 309LMO+317L per le flange lato mobile, spessore finale dell’imburratura
4+4mm;
e INCONEL 625 per le flange lato fisso e per tutte le rimanenti imburrature

indicate sugli elaborati di progetto, spessore finale dell’imburratura 8mm.

Imburratura INCONEL 625

Elettrodo tipo INCONEL 625 o equivalente — Ni 6625 UNI-EN-ISO-18274 —
Composizione chimica: Cr 20-23%, Mo 8-10%, Nb+Ta 3.0-4.2%, Fe <5%, Cu
<0.5%, Mn <0.5%, Si <0.5%, Al <0.4%, Ti <0.4%, C <0.1%, Ni rimanente
(minimo 58%).

Caratteristiche meccaniche da letteratura:
- fu > 690 MPa

- fy > 414 MPa

- allungamento a rottura  30%
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- durezza 190 HB
Imburratura AWELD 2928

4.3

Elettrodo tipo AWELD 2928 o equivalente — Composizione chimica (da catalogo
AWELD): Mn 12.5%, Al 6.5%, Fe 2.6%, Ni 2.6%, Cu rimanente.
Caratteristiche meccaniche (da catalogo AWELD):

- fu > 640 MPa
- fy > 400 MPa
- allungamento a rottura > 20%

- durezza 200 HB

Imburratura a doppio strato: 309LMO+317L o equivalente

Elettrodo primo strato, tipo 309LMO o equivalente UNI-EN-ISO-14343 —
23-12-2-L ISO-14343-A — Composizione chimica: Cr 21-25%, Ni 11.0-15.5%,
Mo 2.0-3.5%, Mn 1.0-2.5%, Si <1.0%, Cu <0.5%, C <0.03%, P <0.03%, S
<0.02%.

Caratteristiche meccaniche attese:
- fu > 550 MPa

- fy > 350 MPa

- allungamento a rottura  25%

Elettrodo secondo strato, tipo 317L o equivalente UNI-EN-ISO-14343 —
18-15-3-L ISO-14343-A — Composizione chimica: Cr 17-20%, Ni 13-16%, Mo
2.5-4.0%, Mn 1.0-4.0%, Si <1.0%, Cu <0.5%, C <0.03%, P <0.03%, S <0.02%.

Caratteristiche meccaniche attese:
- fu > 480 MPa

-y > 300 MPa

- allungamento a rottura  25%
Unioni saldate ¢ imburrature

Tutte le strutture dello scafo saranno collegate mediante saldature conformi con uno
dei procedimenti all’arco elettrico codificati secondo UNI-EN-ISO-4063. E ammesso
1’uso di procedimenti diversi purché sostenuti da adeguata documentazione teorica e

sperimentale.

MINISTERO DELLE INFRASTRUTTURE E DE TRASPORTI — MAGISTRATO ALLE ACQUE DI VENEZIA TRAMITE IL SUO CONCESSIONARIO CONSORZIO VENEZIA NUOVA




|

o

et
|

Rev. Data: El. MVO055P-PV-GNS-6012

4 Mt Ep e _-__r. Pa.n.22
SRR ELALAAE Rev.EO |Data: 01/07/11 SPECIFICA TECNICA °
: ' SCAFO E SISTEMI DI BORDO

Le specifiche di saldatura, saranno redatte a cura dell’Impresa per ogni connessione
saldata da realizzare.

L’Impresa redigera il fascicolo dimensionamento saldature secondo le richieste della
Societa di Classifica, prima dell’inizio lavori.

La documentazione di qualifica delle procedure di saldatura andra sottoposta anche

alla Direzione Lavori per approvazione preventiva.

Tutte le saldature perimetrali ponte-fasciame-pagliolo dovranno essere a piena
penetrazione. In generale le saldature dei rinforzi interni saranno continue su
entrambi 1 lati; a piena penetrazione dove richiesto. Solo per le sovrastrutture potra
essere usata saldatura a tratti intermittenti o continua da un solo lato, in accordo con
I’Istituto di Classificazione. Tutte le saldature d'angolo devono avere spessore di gola
pari allo 0.7 dello spessore minimo da saldare.

Le unioni saldate dovranno rispettare i requisiti forniti nel DM 14/01/08 e/o dai
Regolamenti RINA, in accordo alle prescrizioni della sorveglianza alla costruzione
del RINA.

Tutti i procedimenti di saldatura e di imburratura dovranno essere qualificati secondo
UNI-EN-ISO 15614-1 e 7. Si evidenzia che, in accordo a tale normativa, in caso di
trattamenti termici, la qualifica del procedimento va fatta per il trattamento termico
totale utilizzato non essendo ammessa 1’aggiunta o la rimozione di trattamenti

termici.

43.1 Consumabili

I materiali d’apporto utilizzati dovranno garantire un deposito avente caratteristiche
meccaniche simili ed almeno pari a quelle del materiale base.

La composizione chimica del materiale del deposito dovra essere sostanzialmente
equivalente a quella del materiale base. In caso di saldatura tra materiali non
omogenei la scelta del consumabile sara fatta sulla base delle indicazioni del
produttore ed in genere fara riferimento al materiale pit nobile.

I materiali d’apporto, gli elettrodi rivestiti, i flussi, i fili animati devono essere del
tipo basico e gli accoppiamenti devono essere sottoposti a procedure di qualifica in
accordo alla UNI EN 15614-1.

I materiali di saldatura (elettrodi, fili, flussi) devono essere conservati in un

magazzino perfettamente chiuso e con umidita relativa non superiore al 50%.
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Una volta aperti gli imballi originali, flussi ed elettrodi devono essere essiccati in
forno per due ore alla temperatura di 350-400°C e poi conservati in forno a 150°C
fino al momento dell’utilizzo.

I saldatori saranno forniti di fornetti portatili ad una temperatura di circa 100°C in cui
mantenere gli elettrodi prelevati dal forno per un tempo massimo pari al turno di
lavoro. Al termine del turno gli elettrodi saranno ritirati e stoccati in apposito
contenitore, essi potranno essere utilizzati solo dopo un nuovo trattamento di
essicamento eseguito con le stesse modalita sopra riportate. Salvo diverse
prescrizioni del fabbricante, il trattamento di essiccamento non potra essere effettuato
piu di due volte.

A fine turno il flusso non utilizzato sara ritirato dalle macchine e stoccato in apposito
contenitore, esso potra essere utilizzato dopo essiccamento secondo le modalita sopra

riportate.

432  Coordinatore delle operazioni di saldatura e qualifica dei saldatori

L’impresa dovra comunicare alla DL il nominativo del Coordinatore delle operazioni
di saldatura qualificato a norma EN 14731, che costituira I’interlocutore tecnico della
DL.

I saldatori nei procedimenti semiautomatici e manuali dovranno essere qualificati
secondo EN 287-1 da parte di un Ente terzo. A deroga di quanto richiesto, i saldatori
che eseguono giunti a T con cordoni d’angolo dovranno essere specificatamente
qualificati e non potranno essere qualificati soltanto mediante I’esecuzione di giunti
testa-testa.

Gli operatori dei procedimenti automatici o robotizzati dovranno essere certificati
secondo EN 1418.

11 Coordinatore di saldatura dell’Impresa dovra tenere un registro con il nominativo
dei saldatori abilitati e degli operatori e provvedere ad aggiomare detto registro in
caso di eventuali variazioni e rinnovi delle qualifiche. Sul registro si indicheranno
pure i periodi di inattivitd di ciascun saldatore ed operatore relativamente ai
procedimenti utilizzati.

Sia il registro che i certificati di qualifica dovranno essere disponibili presso
I’Impresa ed esibiti alla Direzione Lavori in caso di richiesta.

Ciascun saldatore ed operatore dovra essere individuato da un codice con il quale

provvedera a marcate le saldature eseguite.
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Il Coordinatore di saldatura dovra tenere documentazione ove, separatamente per
ogni componente realizzato e per ogni saldatura del componente, venga almeno
registrata: la sigla che ne permetta I’identificazione sui disegni costruttivi, la WPS di
riferimento, il procedimento utilizzato ed il codice identificativo del saldature o
1’operatore che ha eseguito la saldatura, controlli eseguiti con relativa certificazione
ed eventuali riparazioni. Tale documentazione aggiornata dovrd essere esibita alla
Direzione Lavori in caso di richiesta.

La DL potra richiedere prove di riqualifica di saldatori ed operatori in caso venga

rilevata una sistematica difettosita.

433 Tecnica esecutiva

Devono essere adottate le sequenze di saldatura e le condizioni di vincolo piu
opportune, al fine di ridurre per quanto possibile le tensioni residuc da saldatura,
minimizzare le deformazioni e prevenire la formazione di difetti nei giunti saldati.
Tutte le saldature devono essere regolari, ben raccordate al materiale base e senza
eccesso di sovrametallo. Si vedano a tal proposito 1 criteri di accettabilitd dei difetti
riportati nel seguito.

In fase di saldatura devono essere osservate le prescrizioni che verranno stabilite per
la temperatura di preriscaldo e minima di interpass, stabilite in sede di qualificazione
dei procedimenti di saldatura, in relazione agli spessori, ai tipi di acciaio ed alla
temperatura ambiente durante la costruzione.

Qualora la temperatura ambiente sia inferiore a +5°C deve essere comunque fatto un
preriscaldo ad almeno 50°C.

Per operazioni di puntatura i valori di preriscaldo in specifica devono essere
maggiorati di 25°C.

Di regola la temperatura massima di interpass non dovra superare il valore di 250°C,;
valgono comunque le prescrizioni delle procedure di saldatura.

E’ vietato eseguire saldature con qualsiasi procedimento nel caso in cui la
temperatura ambiente sia inferiore a -5°C.

In fase di assiemaggio dei pezzi si dovranno adottare modalitd di puntatura atte ad
evitare il verificarsi di strappi nel materiale base o difetti in saldatura. Ove possibile
si utilizzeranno cavallotti di assiemaggio la cui rimozione sard eseguita molando i

relativi cordoni di saldatura, dopo la molatura delle saldature provvisorie si dovra
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esaminare la superficie sia visivamente che mediante controlli magnetoscopici al
fine di accertare 1’assenze di strappi o cricche superficiali.

In un giunto saldato testa a testa da solcare a rovescio i punti di assiemaggio
dovranno essere depositati a rovescio dal lato della ripresa. Di regola i punti di
assiemaggio dovranno avere lunghezza non inferiore a 50mm. Eventuali punti da
inglobare nella saldatura dovranno essere molati alle estremita e dovranno essere
esaminati durante la saldatura in modo da poter eliminare eventuali punti criccati.
L’accensione degli elettrodi o dei fili dovra essere eseguita su appositi talloni di
lamiera ausiliari puntati ad entrambe le estremita della saldatura da eseguire.

Le estremita dei cordoni di saldatura dei giunti di testa, nella saldatura automatica e
semiautomatica, devono essere sempre fatte su prolunghe.

Al termine di ogni passata e prima di depositare la passata successiva il saldatore o
I’operatore dovranno esaminare con cura la superficie della passata per verificare
Icliminazione della scoria e ’assenza di difetti di profilo ed irregolarita superficiali.
In caso di esito negativo si dovra procedere con la molatura della passata prima di
procedere con la passata successiva.

Egualmente la scoria deve essere localmente asportata in corrispondenza delle
riprese di una medesima passata

Nei giunti di testa ed in quelli a T a completa penetrazione effettuati con saldatura
manuale, il vertice della saldatura deve essere sempre asportato per la profondita
richiesta per raggiungere il metallo perfettamente sano, a mezzo di scalpellatura,
smerigliatura, o altro adeguato sistema, prima di effettuare la seconda saldatura (nel
caso di saldature effettuate dai due lati) o la ripresa.

Qualora cio non sia assolutamente possibile, si deve fare ricorso alla preparazione a
V con elemento di sostegno, che peraltro non & ammessa nelle zone con forti
sollecitazioni a fatica. Per le tipologie di saldatura si rimanda agli elaborati grafici di
progetto.

Laddove non diversamente specificato sugli elaborati di progetto, nelle saldature a T
a piena penetrazione deve essere previsto un graduale allargamento della saldatura,
in corrispondenza della lamiera passante su cui ci si innesta, la cui larghezza deve
essere pari ad almeno 1.3 volte lo spessore “S”.

In assenza di pil precise indicazioni sugli elaborati di progetto (molatura al piede) i
cordoni di saldatura che raggiungono il lembo degli scarichi dovranno girare attorno,
avendo cura di evitare incisioni del lembo dello scarico. Eventuali incisioni andranno

raccordate per molatura.
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Gli scarichi e gli scallop dovranno essere privi di qualsiasi intaglio o irregolarita.

La parte da saldare deve essere protetta dalle intemperie; in particolare, quando viene
fatto uso di saldatura con protezione di gas, dovranno essere adottati schemi efficaci
di protezione contro il vento.

Nell’esecuzione delle saldature dovranno inoltre essere seguite le prescrizioni della
UNI EN 1011 punti 1 e 2 per gli acciai ferritici e della parte 3 per gli acciai
inossidabili.

Sono richieste caratteristiche di duttilita, snervamento, resistenza e tenacitad in zona
fusa e in zona termicamente alterata non inferiori a quelle del materiale base e

comungue in accordo alla normativa vigente.

43.4  Preparazione dei lembi

Le preparazioni dei lembi da saldare saranno definite a cura dell’Impresa e saranno
riportate sulle tavole d’officina. Le preparazioni dei lembi saranno preventivamente
trasmesse alla DL per approvazione.

Le attrezzature previste per la preparazione dei lembi saranno riportate sulle
procedure di saldatura.

La preparazione dei lembi da saldare deve essere effettuata mediante macchina
utensile, smerigliatrice ad ossitaglio automatico, ¢ dovra risultare regolare e ben
liscia.

L’ossitaglio a mano e automatico pud essere accettato solo se una adeguata
successiva ripassatura alla smerigliatrice avra perfettamente regolarizzato I’asperita
del taglio.

Per 1a realizzazione di smussi ad U, J etc. & necessario 1’utilizzo di macchine utensili.
I lembi, al momento della saldatura, devono essere esenti da incrostazioni, ruggine,
scaglie, grassi, vernici, irregolarita locali ed umidita.

Prima di eseguire la saldatura si dovra eseguire il controllo con esame visivo e
strumentale dei lembi delle parti da collegare e delle zone adiacenti per una larghezza
pari ad almeno 100mm per accertare I’assenza di difetti (cricche, sfogliature) e la
corretta preparazione. Sui lembi e sulle zone adiacenti di regola non sono ammesse
riparazioni per saldatura. La distanza dei lembi dei giunti di testa e dei giuntia T a
completa penetrazione deve essere in accordo alla UNI EN ISO 9692-1 .

Per la preparazione dei lembi si applichera, salvo casi particolari, la UNI EN ISO
9692-1.
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4.3.5 Sovrapposizioni di saldature

In tutti i casi di sovrapposizioni o intersezioni di saldature diverse, regolarizzare la
sede della prima saldatura mediante molatura nel tratto interessato dalla seconda

saldatura prima di eseguire quest’ultima.

4.3.6  Tenuta idraulica

Tutte le saldature perimetrali dello scafo e quelle di delimitazione delle casse di
zavorra/consumabili devono essere a tenuta idraulica. Si dovranno prevedere dei test
di tenuta idraulica in accordo con le disposizioni del Regolamento RINA, da
sottoporre ad approvazione della Direzione Lavori. In tutti i casi in cui una saldatura
non dovesse risultare a tenuta, 1’Impresa dovra provvedere alla riparazione della
saldatura secondo procedure e tecnologie approvate dalla Direzione Lavori,
ripetendo il test di tenuta al termine della riparazione. Gli oneri per il controllo e

I’eventuale riparazione delle saldature a tenuta idraulica sono a carico dell’Impresa.

437  Operazioni di raddrizzatura

Di norma le operazioni di raddrizzatura o spianamento, quando necessarie, dovranno
essere fatte con dispositivi agenti per pressione o con macchine utensili.
Nel caso di operazioni di raddrizzatura mediante riscaldamenti localizzati o a caldo
con mezzi meccanici 1’Impresa & preventivamente tenuta a redigere una procedura
operativa in cui vengano almeno definiti:

o le temperature e le modalita per realizzare il riscaldamento localizzato del

pezzo e tempi di permanenza ad alta temperatura.
o Modalita ed attrezzature di controllo delle temperature.
o Metodi di raddrizzatura.

o Tipologia del materiale e stato (normalizzato etc.) del materiale a cui si

riferisce la procedura.

o Prove di qualificazione della procedura di raddrizzatura da sottoporre alla

Direzione Lavori per preventiva approvazione.
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E’ comunque richiesta la qualifica del materiale e di eventuali saldature per il ciclo

termico totale previsto.

4.3.8 Controllo delle saldature

Saranno eseguiti controlli delle saldature con metodologie ed estensione concordati
con il Registro di Classifica. Valgono di minimo le prescrizioni di seguito riportate.
Le saldature saranno sottoposte a controlli non distruttivi finali per accertare la
corrispondenza ai livelli di qualitd di seguito indicati.
Le saldature devono essere controllate a cura dell'ITmpresa con adeguati procedimenti
e non devono presentare difetti quale mancanza di penetrazione, depositi di scorie,
cricche di lavorazione, mancanza di continuita ecc.
Le fasi di assiemaggio e di costruzione dovranno tener conto della necessita di
esecuzione dei controlli che andranno opportunamente anticipati nel caso in cui le
successive fasi di assiemaggio e costruzione rendano difficoltosa o impediscano
P’accessibilita alla zona da controllare. Le modalita e le sequenze di esame vanno
riportate sul verbale di controllo.
Ai fini dei controlli non distruttivi si dovranno usare metodi di superficie (ad es.
liquidi penetranti o polveri magnetiche) e metodi volumetrici (es. raggi X o gamma o
ultrasuoni) come di seguito specificato.
Di regola i controlli strumentali saranno quello magnetoscopico, radiografico e/o
ultrasonoro sul giunto finito, liquidi penetranti sulle superfici di solcatura al rovescio
dei giunti a piena penetrazione. Sui giunti finiti di regola i controlli strumentali
verranno eseguito dopo esito positivo del controllo visivo.
Le percentuali minime e il tipo di controlli, distruttivi e non distruttivi, in aggiunta a
quello visivo al 100%, da eseguire sotto la responsabilita del Direttore dei Lavori,
consistono in:
- giunti testa a testa.

Controllo visivo e magnetoscopico al 100%; controllo RX (fino a 38 mm di

spessore) o US (oltre 10mm di spessore) al 100%

- giunti a T a piena penetrazione, ove non sia prevista molatura al piede.

Controllo visivo e magnetoscopico al 100%; controllo US al 50%

- giuntia T a piena penetrazione, ove sia prevista molatura al piede.
Controllo visivo e magnetoscopico al 100%; controllo US al 100%.

Tali percentuali si applicano all’intera lunghezza del cordone anche nel caso
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in cui la molatura al piede sia prescritta su una percentuale limitata della

lunghezza del cordone.

- giunti a T a parziale penetrazione con altezza di gola superiore a 15mm.
Controllo visivo al 100%, controllo magnetoscopico al 25%; controllo US al
25%

- giunti a T con cordoni d’angolo o a parziale penetrazione con altezza di gola
inferiore a 15mm.

Controllo visivo al 100%, controllo magnetoscopico al 25%.

Per le zone di connessione dello scafo sono previste percentuali di controllo piu
clevate, come specificato nell’elaborato grafico MV055P-PV-GND-6110.

I controlli eseguiti devono essere contromarcati sui pezzi, in modo da consentire la
loro identificazione successiva in base alla documentazione da inviare
tempestivamente alla Direzione Lavori. Tale documentazione dovra contenere anche
i verbali di controllo firmati dal controllore, indicare estensione ed esito dei controlli
e sard raccolta e mantenuta aggiornata a cura del Coordinatore di saldatura o da
personale qualificato da questi delegato il cui nominativo sard preventivamente
comunicato alla Direzione Lavori.

I verbali di prova devono consentire senza ambiguita I’individuazione delle zone n
cui sono state rilevate irregolaritd e difetti (ad esempio mediante un sistema di
coordinate con origine posta in corrispondenza di un punzone di riferimento).

Tutti i difetti dovranno essere riparati e controllati nuovamente. Un giunto con difetti
inaccettabili dovra essere sempre esaminato al 100% con lo stesso tipo di controllo
che ha rilevato 1 difetti.

Le percentuali indicate dovranno essere aumentate (indicativamente raddoppiate)
qualora venissero riscontrati significativi difetti non accettabili per i livelli di
controllo stabiliti.

Gli elementi strutturali interessati da un numero elevato di riparazioni o in cui si
siano riscontrati difetti inaccettabili con carattere di sistematicita saranno scattati.
Nel caso in cui la presenza di difetti sistematici non sia attribuibile ad errata modalita
esecutiva o a imperizia del saldatore o operatore, I’Impresa dovra ripetere il
procedimento di qualifica della saldatura in questione.

Per le modalitd di esecuzione dei controlli ed i livelli di accettabilita si fara
riferimento alle prescrizioni della UNI EN 12062.
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Sulla base della UNT EN 12062, le tecniche di esame ed i criteri di accettabilita del
controllo radiografico e ultrasonoro sono 1 seguenti:

- per il controllo RX verra adottata la tecnica di livello B secondo UNI EN
1435 ed il livello 2 di accettabilita secondo UNI EN 12517,

- per il controllo US verra adottata la tecnica almeno di livello A secondo UNI
EN 1714 ed il livello 3 di accettabilita secondo UNI EN 1712.

Valori differenti dovranno essere concordati con la Direzione Lavori e con I’Ente
Ufficiale preposto ai controlli.

Per i livelli di accettabilita dei difetti di saldatura si fara riferimento alla classe di
qualita B — UNI EN ISO 5817.

Le superfici da esaminare mediante controllo visivo possono essere in condizione di
come-saldato sebbene in alcuni casi sia necessario molare le irregolarita per
verificare 1’assenza di discontinuitd. Le superfici da esaminare ¢ le aree adiacenti
dovranno essere preventivamente ripulite. L’accessibilitd e la corretta illuminazione
dovra essere garantita per un corretto esame Vvisivo.

In caso di controlli radiografici sard cura dell’Impresa di preparare uno schizzo da
allegare al verbale di controllo in cui siano riportati gli sviluppi dei giunti saldati, le
sigle dei saldatori o operatori che 1i hanno realizzati e le posizioni radiografate
identificate da apposite sigle. Analoghe informazioni dovranno comparire anche
sulle pellicole corrispondenti in modo da permetterne 1’identificazione.

Su ogni pellicola dovra essere posto un indicatore di qualita dell’immagine
(penetrametro). La sensibilita della radiografia dovra essere compatibile con la
dimensione massima del difetto ammesso per il dettaglio in esame dalla UNI EN ISO
5817 e comunque dovra almeno essere tale da rilevare 1’elemento del penetrametro
pari al 2% dello spessore totale attraversato.

Tutti gli operatori che eseguiranno i controlli dovranno essere qualificati secondo EN
473 almeno di secondo livello. La documentazione attestante la qualifica del
personale addetto ai controlli dovra essere tenuto a disposizione della Direzione
Lavori, qualora ne faccia richiesta.

Tutta la documentazione relativa ai controlli, alle riparazioni effettuate ed ai
successivi controlli dovra essere resa disponibile per tempo alla Direzione Lavori,
secondo modalita da concordare.

La Direzioni Lavori ed il Collaudatore si riservano il diritto di eseguire ulteriori
controlli delle saldature a validazione dei controlli eseguiti dall’Impresa. Se nel corso

di tali attivitd emergessero difettosita significative, I'Impresa dovra provvedere, a
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proprie spese, alle riparazioni e dovra incrementare, a proprie spese, le percentuali
dei controlli.

L’impresa ha ’obbligo di fornire ogni collaborazione agli ispettori incaricati dei
controlli da parte della DL.

Previa preventiva richiesta della Direzione Lavori, I’Impresa dovra realizzare talloni
di estremita dei giunti saldati eseguiti in officina, in numero da concordare con la
Direzione Lavori. Tali talloni saranno dello stesso materiale delle parti connesse e di
dimensioni tali da permettere 1’esecuzione di prove distruttive quali durezza in zona
fusa, e in zona termicamente alterata, resilienza, controlli macrografici o altre prove
richieste dalla Direzione Lavori. I talloni consentiranno anche di valutare la corretta

penetrazione della saldatura.

4,39  Trattamenti termici

L’Impresa dovra valutare, per quei componenti dello scafo che sono caratterizzati da
pill gravosi stati sollecitativi ¢/o di forma complessa e/o composte con lamiere di
elevato spessore, 1’opportunita di eseguire dei trattamenti termici di distensione.

In relazione alla necessita di eseguire delle lavorazioni meccaniche di precisione, €
raccomandato la suddivisione delle camerette di connessione scafo in moduli
prefabbricati da sottoporre, prima del definitivo assemblaggio, ad un trattamento
termico di distensione idoneo per il tipo di acciaio impiegato.

La configurazione degli elementi da sottoporre a trattamento termico dovra essere
preventivamente approvato dalla Direzione Lavori.

In particolare si richiama 1’attenzione sulla necessita che esso non alteri o riduca le
prestazioni (proprietd meccaniche, tenacitd, durezza, resistenza alla corrosione, etc)
delle leghe nobili presenti, quali elementi di acciaio inossidabile e le imburrature.

I controlli non distruttivi per ’accettazione delle saldature dovranno essere eseguiti
dopo tutti i trattamenti termici.

Le qualifiche dei procedimenti di saldatura ed imburratura dovranno essere eseguite

in presenza del trattamento termico effettivamente previsto.
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4.3.10 Saldature di acciai inossidabili

Particolare cura dovra essere posta nelle saldature tra acciai inossidabili sia con
elementi del medesimo acciaio, sia con elementi di differente tipologia di acciaio
inossidabile, sia con elementi in acciaio al carbonio o altro tipo di acciaio.

In particolare la scelta degli elettrodi, le preparazioni di lembi ed in generale i
procedimenti di saldatura dovranno essere sottoposti alla Direzione Lavori € a
Ente Ufficiale di controllo per approvazione preliminare.

I parametri di saldatura dovranno essere attentamente valutati in modo da non
pregiudicare le caratteristiche meccaniche del materiale e la resistenza alla
corrosione.

E’ importante che in officina venga impiegata attrezzatura specifica per acciaio
inossidabile (non precedentemente impiegata per acciaio al carbonio).

Deve essere vietato il taglio e la lavorazione di acciaio al carbonio nella stessa
area di lavoro in cui viene eseguita la saldatura di lamiere in acciaio inossidabile.
Si richiama inoltre 1’attenzione all’impiego di eventuali trattamenti termici, se
previsto dopo la saldatura, di elementi in acciaio inossidabile. Tali trattamenti
dovranno essere tali da non alterare le proprietd meccaniche, la tenacita, la
resistenza alla corrosione.

Al termine delle operazioni di saldatura si dovranno eseguire le operazioni di

sgrassaggio, decapaggio e passivazione.

43.11 Molature

Le molature al piede delle saldature, ove prescritte negli elaborati grafici, devono
essere eseguite in accordo alle prescrizioni contenute al capitolo 3 della XIII-1815-00
(IIW Recommendations on Post Weld Improvement of Steel and Aluminium
Structures — 2006).

4.3.12 Riparazioni

L’Impresa dovra redigere idonee procedure di riparazione dei giunti saldati, a mezzo
saldatura con modalitd di qualifica, analoghe alle procedure di esecuzione delle
saldature.

Tali procedure dovranno indicare almeno le modalitad ed i mezzi adottati per gli
scavi, la temperatura di preriscaldo ed ogni parametro ed informazione attinente al

processo di saldatura previsto.
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Tali procedure andranno sottoposte alla Direzione Lavori per approvazione.

Al fine di evitare eccessive durezze locali non ¢ ammessa 1’esecuzione di piccoli

cordoni molto tirati per riempire scavi ed incisioni.

Le riparazioni dovranno in ogni caso avere superficie liscia ed essere ben raccordare

al materiale adiacente mediante molatura o fresetta.

In caso di difetti superficiali o di profilo si potra procedere alla riparazione senza

eseguire nuove saldature solo se la profondita dei difetti non supera il 10%

minore degli spessori interessati (inclusa la dimensione del cordone) e comunque

del

con

un massimo di 2mm. In tal caso il difetto sara eliminato mediante molatura

raccordando accuratamente la superficie dello scavo al materiale contiguo.

L’eliminazione del difetto e I’assenza di eventuali ulteriori difetti portati in superficie

a seguito della molatura dovra essere verificata a valle della molatura medesima

mediante accurato esame Vvisivo e magnetoscopico.

4.3.13 Imburrature

Sono previste imburrature in materiale resistente alla corrosione marina sulle
superfici di contatto delle flange e sulle sedi delle chiavarde. Per le zone
interessate da tale trattamento, si vedano gli elaborati grafici di progetto. Per i
materiali si faccia riferimento al par. 4.2.

E’ richiesta la qualifica del procedimento di imburratura secondo la UNI EN
15614-7.

11 procedimento per 1’esecuzione dei riporti per saldatura andra preventivamente
qualificato mediante I’esecuzione di campioni e successivi test meccanici sul
materiale d’apporto e in zona termicamente alterata. Tali test andranno eseguiti
prima e dopo i trattamenti termici previsti ed effettivamente realizzati.

Le imburrature devono essere controllate al 100% a cura delllmpresa con
adeguati procedimenti e non devono presentare difetti quale mancanza di
penetrazione, depositi di scorie, cricche di lavorazione, mancanza di continuita
ecc.

I controlli devono essere eseguiti sul prodotto finito e dunque al termine di tutti i
trattamenti termici eventualmente previsti e delle lavorazioni meccaniche.

In particolare devono comprendere controllo visivo e controlli volumetrici per

mezzo di ultrasuoni. Controlli per mezzo di liquidi penetranti o magnetoscopici
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4.4

devono essere eseguiti dopo le lavorazioni meccaniche. Tutti 1 controlli devono
essere sempre estesi al 100% delle superfici imburrate.

Tutti 1 difetti dovranno essere riparati € nuovamente sottoposti a tutti i controlli
previsti.

Lo spessore dell’imburrature riportato sui disegni di progetto si riferisce alle
dimensioni finali da assicurare dopo le lavorazioni meccaniche previste. Lo
spessore finale delle imburrature dopo le lavorazioni meccaniche deve essere
ottenuto con un minimo di almeno 2 passate successive ed essere
complessivamente non inferiore a § mm.

Le lavorazioni meccaniche delle testate dovranno essere eseguite al termine delle
imburrature.

Unioni bullonate

Tutti i bulloni devono essere adeguatamente serrati. Se non diversamente
indicato, i bulloni devono essere serrati in modo da indurre il valore di precarico
indicato nella normativa di riferimento, per ciascuna classe di bullone, mediante
coppia controllata secondo le indicazioni del Produttore. Per i bulloni avvitati in
fori ciechi, il serraggio deve essere definito tenendo conto anche del materiale
della madrevite.

Tutti 1 bulloni, una volta serrati, se svitati o rimossi, non potranno piu essere
utilizzati e nuovamente serrati. Pertanto, in tutti i collegamenti bullonati per 1
quali sia prevista o si renda necessaria la rimozione dei bulloni per esigenze di
controllo o manutenzione, i bulloni rimossi dovranno essere sostituiti da bulloni

nuovi delle medesime caratteristiche.

4.4.1 Bulloni

Ove non diversamente indicato sui disegni di progetto, 1 bulloni per giunzioni a
taglio e/o ad alta resistenza devono essere conformi a quanto prescritto nel D.M.
14/01/2008.

In particolare si prevede l'impiego di bulloni secondo UNI-3740 ¢ UNI-EN-ISO-

4016 cosi associati:
- vite classe 8.8 UNI EN 14399-3/4, UNI EN 898-1

- dado 8 UNI EN 14399-3/4, UNI EN 20898-2
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- rondelle acciaio C50+QT — temprato e rinvenuto - (HRC32-40)

UNI EN 14399-5/6, UNI EN 10083-2
- gioco foro-bullone secondo specifiche DM 14/01/08.

In particolare, le viti di movimentazione chiavarde ad asse verticale, Classe 8.8
DM2008 (conformi a UNI EN ISO 898-1:2001), saranno protette nei confronti
della corrosione da un trattamento superficiale di nichelatura chimica di spessore

finale pari a 70pm +10pm. Durezza superficiale della nichelatura >550HV.

- tensione di rottura a trazione ftb > 800 MPa

- tensione di snervamento a trazione fyb > 649 MPa

4472  Bulloni in inox

Per la bulloneria in inox € previsto I’utilizzo dei materiali indicati nel seguito.
Si vedano gli elaborati grafici di progetto per I’indicazione specifica del tipo di

materiale dei bulloni.

Bulloni tipici - Acciaio inossidabile resistente a tenso-corrosione tipo SAF 2205
o equivalente (EN 1.4462 H-P — EN10088-2), con le seguenti caratteristiche:

- tensione di rottura a trazione fu > 640+840 MPa
- tensione di snervamento a trazione fy > 460 MPa
- allungamento a rottura 25%

Acciaio inossidabile di tipo A4-70 (UNI EN ISO 3506), con le seguenti

caratteristiche:

- tensione di rottura a trazione 700 MPa
- tensione di snervamento a trazione 450 MPa
- allungamento a rottura >04d

Acciaio inossidabile di tipo A4-50 (UNI EN ISO 3506), con le seguenti

caratteristiche:
- tensione di rottura a trazione 500 MPa
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- tensione di snervamento a trazione 210 MPa

- allungamento a rottura >0.6d

Per le caratteristiche dimensionali si fara riferimento alle indicazioni del D.M.
14/01/2008.

Lavorazioni meccaniche e tolleranze dimensionali

Le lavorazioni meccaniche dovranno essere eseguite solo dopo aver terminato le
operazioni di saldatura, di imburratura ed 1 trattamenti termici e dovranno essere
tali da rispettare le dimensioni e le tolleranze di progetto.

Si richiama 1’ attenzione sulla necessita di rispettare le tolleranze di costruzione
riportate negli elaborati grafici di progetto e quelle generali indicate neclla
normativa di riferimento al fine di assicurare il corretto accoppiamento dei
moduli dello scafo e i giochi di progetto previsti per I’interfaccia gambe-scafo
(zona pozzi gambe).

Per le quote senza indicazione di tolleranza fare riferimento al grado di
precisione medio UNI EN 22768.

Per I’accettazione geometrica di tutti i pezzi I'Impresa dovra fornire alla DL la
documentazione dei controlli geometrici eseguiti, da cui risulti il rispetto della
geometrie e delle tolleranze di progetto.

Nel caso in cui i controlli rilevino difettositd inaccettabili, ove possibile,
I’Impresa dovra provvedere alla riparazione del pezzo a proprie spese, previa
approvazione da parte della Direzione Lavori delle tecnologie e dei procedimenti
che I'Impresa intende adottare. Qualora non sia possibile procedere alla
riparazione, la Direzione Lavori potra rifiutare il pezzo che I’Impresa dovra
sostituire a proprie spese.

Saranno molati ed arrotondati i bordi delle parti strutturali esterne esposte ¢ le
aperture degli elementi strutturali; per tutte le aperture di coperta si prescrive un
raggio di curvatura minimo agli angoli di 100 mm.

Dovra essere definito il grado di finitura superficiale delle aree soggette ad

imburratura: per le flange ¢ richiesto un coefficiente d’attrito > 0.3.
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4.6 Verniciatura

Tutte le superfici dello scafo dovranno essere protette dalla corrosione mediante
pitturazioni in accordo con la specifica MV055P-PE-GNS-1119, fatta eccezione
per le superfici protette da imburrature e nichelatura chimica. Per la verniciatura
& ammessa una sovrapposizione di 20 mm sulle superfici realizzate con acciaio

inossidabile o soggette a riporti di imburratura.

4.7 Modalita di connessione e sconnessione dei moduli dello scafo

4.7.1 Sistema di connessione dei moduli dello scafo

I1 sistema di connessione ¢ costituito da:
e due elementi di accosto posizionati sulla mezzeria della sezione frontale;
e quattro zone di connessione posizionate ai vertici della sezione
trasversale dello scafo, ove sono alloggiate le barre e le due bussole di
connessione a taglio nelle due sedi superiori;
e due “denti”, posti sul fondo scafo, a lato delle zona barre, che in fase di
riconfigurazione scafo consentono 1’alloggiamento di due chiavarde ad

asse verticale.

connessioni sui 4
vertici dello scafo

"denti" su
fondo scafo
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Le quattro zone di connessione ai vertici dello scafo costituiscono la connessione
nella configurazione finale operativa, mentre gli elementi di accosto a centro
scafo ed i “denti” posti sul fondo scafo sono degli elementi utilizzati solo in fase

di riconfigurazione dello scafo.

Il sistema di accosto & formato da due elementi tronco conici, posti
rispettivamente sulla parte superiore e quella inferiore della sezione frontale, con

funzione di guida e centraggio in fase di accosto tra i moduli da connettere.

Le quattro zone di connessione ai vertici della sezione frontale alloggiano flange
¢ barre pretese che realizzano la connessione tra gli scafi. Inoltre nelle sole due
zone poste ai vertici superiori degli scafi sono posizionate, coassiali con una
delle barre precaricate, due bussole (una per zona) che costituiscono delle sorte
di chiavarde, necessaric per attuare Dallineamento trasversale e verticale di
precisione tra gli scafi e la trasmissione dei sollecitazioni di taglio.

Una delle due bussole ha sezione circolare e sedi in tolleranza, mentre la sede
dell’altra, di sczione rettangolare, ha un gioco in direzione trasversale per
compensare eventuali deformazioni differenziali, ad esempio di natura termica.

[ due “denti” sovrapposti (piatti orizzontali) su fondo scafo in fase di
riconfigurazione consentono ’alloggiamento di una chiavarda ad asse verticale,

per la trasmissione delle azioni longitudinali di trazione sul fondo dello scafo.

Per quanto concerne le funzioni statiche delle diverse parti sopra descritte
bisogna distinguere tra due configurazioni:
e configurazione definitiva corrispondente alle condizioni operative, vuoi
di navigazione, vuoi di scafo emerso durante le operazioni di posa e
sollevamento paratoie;
e configurazione provvisoria, corrispondente alle fasi di riconfigurazione
degli scafi, ossia alle fasi in cui la scafo viene prima scollegato e poi
riassemblato, per passare dalla configurazione lunga a quella corta o

viceversa.

In configurazione definitiva la trasmissione delle azioni longitudinali e dei
momenti flettenti nei due piani verticale ed orizzontale ¢ affidata alle barre

precaricate ed al contatto tra le flange.
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La trasmissione delle azioni di taglio dirette, sia orizzontali che verticali e dei i
tagli generati dai momenti torcenti trasmessi dallo scafo ¢ affidata alle due
bussole superiori. In particolare la chiavarda circolare, in tolleranza, trasmette i
tagli in qualsiasi direzione, mentre la chiavarda quadrata trasmette solo i tagli in

direzione verticale.

La soluzione a progetto risponde ai seguenti principi fondamentali:
e consentire I’accosto dei moduli in direzione verticale;
e consentire [l’allineamento longitudinale e trasversale degli scafi
eliminando 1 giochi inevitabili in fase di accosto scafi;
e trasmissione delle sollecitazioni mediante contatti, barre precaricate,

chiavarde e bussole inserite in idonee sedi.

Il sistema prevede che i due moduli da connettere siano inizialmente accostati
con diversa immersione: il primo modulo (detto “fisso” nel seguito) viene
posizionato e mantenuto alla massima immersione possibile, il secondo modulo
(detto “mobile” nel seguito), viene posizionato con un’immersione di almeno 0,5
m inferiore al precedente e successivamente zavorrato fino a raggiungere
’assetto del primo. Nel caso di accoppiamento di tre moduli (come accade nella
configurazione “lunga” del jack-up) 1’operazione si ripete identica per il terzo
modulo (“mobile”) nei confronti dei primi due gia assemblati (“fissi”).

Questa modalitd operativa fa si che le parti relative al sistema di accosto e ai
denti su fondo scafo non possano avere una geometria simmetrica. Infatti tali
componenti su una sezione di estremita del modulo centrale devono avere la
configurazione prevista per lo scafo “fisso” e sull’altra estremita quella dello
scafo “mobile”.

L’accesso ai locali ove sono collocate, da un lato le barre e le bussole (chiavarde
orizzontali) e dall’altro le chiavarde verticali, avviene dai boccaporti in coperta.
Si dovra anche prevedere la disponibilitd di argani per calare e sollevare le
attrezzature necessarie.

Le barre relative alle due flange inferiori si trovano ad una quota posta sotto al
pelo dell’acqua e quindi in fase di riconfigurazione scafi & necessario inserire in
opera tali barre a scafo emerso. Pertanto ¢ prevista I’operazione di posa e tesatura

delle barre inferiori con lo scafo emerso, sollevato sulle quattro “gambe” estese.
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Prima di poter sollevare lo scafo pero ¢
necessario porre in opera dei collegamenti
provvisori atti a garantire la trasmissione
delle azioni longitudinali di trazione a
livello del fondo scafo: si tratta delle due
chiavarde ad asse verticale che vengono
calate ad impegnare 1 due “denti”
sovrapposti posti in corrispondenza del

fondo scafo.

Quindi in fase di riconfigurazione scafo la trasmissione delle azioni longitudinali

e dei momenti flettenti nei due piani, verticale e orizzontale, ¢ affidata a:

superiormente a 4+4 barre precaricate che, essendo in zona sicuramente

posta al di sopra del pelo libero, possono essere inserite in opera prima

del sollevamento dello scafo;

inferiormente la trasmissione delle forze longitudinali di compressione ¢

affidata al contatto tra le

flange inferiori dei due scafi, mentre la

trasmissione delle forze longitudinali di trazione ¢ affidata alle due

chiavarde ad asse verticale.

La trasmissione delle azioni di taglio, sia orizzontali che verticali e dei i tagli

generati dai momenti torcenti trasmessi dallo scafo ¢ affidata alle due bussole

superiori anch’esse gid messe in opera prima del sollevamento. Anche in questo

caso la chiavarda circolare, in tolleranza, trasmette i tagli in qualsiasi direzione

mentre la chiavarda quadrata trasmette solo 1 tagli in direzione verticale.

4.7.2

Riconfigurazione del mezzo

Lo scafo del jack-up prevede due configurazioni operative, rispettivamente

denominate “corta” e “lunga”.

Nella configurazione corta lo scafo del jack up ¢ costituito da due moduli a L

connessi tra loro mediante connessione flangiata collegata da barre pretensionate

e bussole a taglio (1 sezione di connessione).
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Nella configurazione lunga viene interposto un modulo centrale tra i due moduli
a L. Il modulo centrale viene connesso ai due moduli a L mediante sempre
connessioni flangiate con barre pretensionate e bussole a taglio poste ad

entrambe gli estremi del modulo centrale (2 sezioni di connessione).

Per riconfigurazione scafo si intende l’insieme di operazioni necessarie a
passare da una delle due configurazioni dello scafo all’altra (si vedano dis.
MVO055P-PV-GND-6501+65006).

La riconfigurazione del mezzo verra eseguita attraverso una serie di operazioni
gestite dall'operatore in modo manuale, ivi comprese le fasi di zavorramento dei
diversi moduli. Tutte le operazioni si dovranno svolgere in condizioni di acqua

tranquilla per limitare i movimenti degli scafi in galleggiamento.

Durante le varie sequenze operative verranno monitorati, attraverso 1 sensori posti

nelle due plance prodiera e poppiera, i seguenti parametri/grandezze:

- immersione ed assetto semiscafi,
- livello zavorra;

- tensionamento delle barre.

Verra inoltre controllato l'orientamento delle gru di servizio corrispondente alla
posizione di riposo, in modo da garantire la posizione del baricentro attesa ed

evitare contatti fra le gru nella configurazione “corta”.

La riconfigurazione dello scafo avverra dopo aver sganciato il telaio pescatore dagli
strand-jacks ed averlo appoggiato in banchina, dove verra indipendentemente
riconfigurato per adattarsi alla modifica dello scafo. Dopo la riconfigurazione dello

scafo, il telaio verra riagganciato agli strand-jacks.
Il mezzo puo operare in due diverse configurazioni:

- ”lunga” (dimensioni: 69.6 m x 30.25m), da utilizzare per le bocche di porto di
Malamocco, Chioggia e Lido San Nicolo;
- “corta” (dimensioni: 60.25 m x 30.25m), con la rimozione della parte

intermedia dello scafo, per operazioni sulla barriera di Lido-Treporti.
Nel seguito si identificheranno le tre porzioni di scafo con le notazioni (fig. 4.1):

- semiscafo poppiero: S1
- semiscafo prodiero: S2

- modulo intermedio (troncone): S3

MINISTERO DELLE INFRASTRUTTURE E DEI TRASPORTI — MAGISTRATO ALLE ACQUE DI VENEZIA TRAMITE IL SUO CONCESSIONARIO CONSORZIO VENEZIA NUOVA




Rev. Data: El. MV055P-PV-GNS-6012
Ol rzgstarrwa s Pag. n. 42
f _ SPECIFICA TECNICA
Rev. E0 | Data: 01/07/11 SCAFO E SISTEMI DI BORDO
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sermiscafo 5'311‘]1'50350
poppiero [S1] prodiero [52]

FIG. 4.1 - SEMISCAFI E MODULO INTERMEDIO

La numerazione delle barre fa riferimento allo schema della figura seguente.
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FIiG. 4.2 - NUMERAZIONE BARRE E CHIAVARDE AD ASSE ORIZZONTALE

Si fa presente che & vietato operare contemporaneamente su piu di una barra

appartenente alla stessa flangia, ossia posizioni C1-C2-C3-C4 oppure C5-C6-C7-

C8 e analogamente per le flange inferiori.

E’ vietato scaricare e poi ritensionare le barre una volta che siano gia state

tensionate al valore finale.

Le barre e i dadi dovranno essere sostituiti in occasione di ogni riconfigurazione

degli scafi e in ogni caso almeno una volta ’anno. Si dovra prevedere il controllo

della tesatura delle barre ogni 10 missioni. Rondelle sferiche e bussole vanno

ispezionate in queste occasioni per verificare 1’assenza di danni locali o cricche,

ripristinando eventualmente lo stato protettivo delle rondelle.
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ALLUNGAMENTO DELLO SCAFO
Passaggio da configurazione “corta” a configurazione “lunga”

Il mezzo & ormeggiato in banchina in configurazione “corta”.

Vengono spenti i generatori e poi accesi i generatori ausiliari G3 (su entrambi i semiscafi).

Viene verificato il collegamento elettrico di potenza e di segnale con il troncone centrale S3.

Le gru vengono stivate nella posizione di riposo.

Si procede con linserimento delle chiavarde ad asse verticale per realizzare la connessione
provvisoria (ispezione subacquea per verificarne il corretto inserimento).

Si zavorrano i due semiscafi secondo il piano previsto per la condizione che precede il sollevamento
dello scafo corto. | valori considerati nelle analisi, in aggiunta al peso dei consumabili, sono: cassa
104 (100 t), cassa 116 (70 t), cassa 103 (90 t), cassa 118 (40 t).

Vengono appoggiate le gambe dello scafo sulle apposite selle predisposte in aderenza alla banchina.

Si procede con il sollevamento dello scafo.

Raggiunta la quota prestabilita, si procede con il detensionamento e lo sfilaggio delle barre inferiori

secondo la sequenza:
1. Rimuovere i coperti a tenuta e i controdadi.

Allentare lentamente e rimuovere le barre in posizione F1-F8 operando con tensionatore idraulico.
Allentare lentamente e rimuovere le barre in posizione F4-F5 operando con tensionatore idraulico.
Allentare lentamente e rimuovere le barre in posizione F3-F6 operando con tensionatore idraulico.
Allentare lentamente e rimuovere le barre in posizione F2-F7 operando con tensionatore idraulico.
Montare tutti i coperchi con guarnizione posti in corrispondenza dei fori delle barre inferiori.

Si procede con I'abbassamento dello scafo e il sollevamento delle gambe per la messa in
galleggiamento del mezzo.

9) £ RIS

Scollegare i cavi di trasferimento potenza (e fibre ottiche) tra i semiscafi e stivare i cavi nel vano
apposito.

Posizionare idonei ormeggi per mantenere accostati i moduli una volta che saranno rimosse tutte le
barre.
Si procede con il detensionamento e lo sfilaggio delle barre superiori, secondo la seguente
sequenza:

1. Rimuovere i coperti a tenuta e i controdadi.
Allentare lentamente e rimuovere le barre in posizione C1-C8 operando con tensionatore idraulico.
Allentare lentamente e rimuovere le barre in posizione C4-C5 operando con tensionatore idraulico.
Allentare lentamente e rimuovere le barre in posizione C3-C6 operando con tensionatore idraulico.
Allentare lentamente e rimuovere le barre in posizione C2-C7 operando con tensionatore idraulico.
Rimuovere le bussole a taglio in posizione C2 e C7, iniziando da quella prismatica e passando poi
a quella cilindrica, operando con martinetto a spingere.

Montare tutti i coperchi con guarnizione previsti in corrispondenza dei fori delle barre superiori.
Sollevare le chiavarde ad asse verticale e chiudere i coperchi in corrispondenza dei relativi fori sul
fondo scafo.
Si procede al de-zavorramento del semiscafo S2 secondo la sequenza prestabilita, in modo da
conseguire il distacco dei 2 semiscafi, mantenendo I'assetto diritto di entrambi.

SN

20 =

| due semiscafi vengono separati ed allontanati I'uno dall'altro.

Il troncone S3 & portato in galleggiamento tra i due semiscafi.

Per tutte le superfici di accoppiamento meccanico (zone a contatto delle flange, sedi chiavarde e
bussole, nicchie per sistema di accosto e centraggio) si procede con un'operazione di controllo e
pulizia (per le parti immerse tramite sabbiatura subacquea).

Si svolge I'ombelicale dal verricello di S1 e lo si collega al troncone S3.
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Si provano le pompe di zavorra, la centralina oleodinamica con la movimentazione delle valvole, la
strumentazione (posizione delle valvole, sensori di livello casse, inclinometri) del troncone S3

Si azionano le valvole e si riempiono le casse di S3 in modo che lo stesso si presenti emerso rispetto
al semiscafo S1 per permettere l'ingaggio in verticale delle guide di centraggio.

Viene eseguito un controllo dell'assetto dei tre scafi.

Si ormeggia il troncone alla banchina e si collegano i cavi dei verricelli di manovra fra i semiscafi ed il
troncone.

Agendo sui verricelli si avvicina il troncone al semiscafo S1.

L'ingaggio laterale semiscafo S1-troncone, & realizzato agendo sui verricelli, guidato dagli elementi di
centraggio.

Il troncone viene abbassato mediante zavorramento in modo da ingaggiare in verticale le guide
predisposte sul semiscafo S1.

Il troncone viene abbassato fino al livello di immersione del semiscafo S1, portando a contatto i due
“denti” inferiori e realizzando cosi il posizionamento verticale preliminare tra i due moduli, riducendo
sensibilmente il rollio differenziale tra i due scafi.

Centraggio verticale e trasversale di precisione dei due scafi mediante l'inserimento delle due
bussole superiori. Prima si procedera all'inserimento della bussola cilindrica (in tolleranza) in
posizione C7 e poi della bussola prismatica in posizione C2. Per facilitare le operazioni di inserimento
delle bussole, in presenza degli inevitabili disallineamenti e piccoli moti relativi tra i moduli da
connettere, queste vengono temporaneamente dotate di prolunghe tronco coniche (bussola
cilindrica) o tronco piramidali (bussola prismatica) fissate alla bussola mediante bulloni e da
rimuovere ad inserimento completato.

Apertura dei coperchi posti sul fondo dello scafo in corrispondenza dei fori per il passaggio
chiavarde.

Calaggio completo delle due chiavarde ad asse verticale nelle sedi ricavate nei “denti” sul fondo

scafo.

Inserimento di tutte le barre delle connessioni superiori (4+4) e tesatura al 50% del valore nominale

finale, secondo la seguente sequenza:

1. Rimuovere i coperti a tenuta.

2. Inserire le barre in posizione C2-C7 e tensionarle applicando una forza di 4750 kN mediante
tensionatore idraulico.

3. Inserire le barre in posizione C3-C6 e tensionarle applicando una forza di 4750 kN mediante
tensionatore idraulico.

4. Inserire le barre in posizione C1-C8-C4-C5 e tensionarle applicando una forza di 4750 kN
mediante tensionatore idraulico.

Viene eseguito un controllo dell'assetto del blocco semiscafo $1+troncone.

La manovra viene ripetuta per il collegamento del semiscafo S2 al blocco formato dal semiscafo
S1+troncone.

Il semiscafo S2 si presenta emerso rispetto al blocco S1+troncone, quindi la manovra viene eseguita
attraverso gli stessi step precedentemente descritti.

Collegare i cavi di trasferimento potenza e segnali tra i semiscafi, utilizzando ora il set di cavi pid
lungo.

Vengono staccati i cavi di movimentazione verricelli.

Si zavorrano i due semiscafi secondo il piano previsto per la condizione che precede il sollevamento
dello scafo lungo. | valori considerati nelle analisi, in aggiunta al peso dei consumabili, sono: cassa
104 (120 1), cassa 116 (90 t), cassa 103 (100 t), cassa 118 (50 1).

Vengono appoggiate le gambe dello scafo sulle apposite selle predisposte in aderenza alla banchina.

Si procede con il sollevamento dello scafo.
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Raggiunta la quota prestabilita, procedere con linserimento e il tensionamento delle barre inferiori
secondo la sequenza:

1. Rimuovere i coperti a tenuta.

2. Inserire le barre in posizione F2-F7 e tensionarle applicando una forza di 4750 kN mediante
tensionatore idraulico.

3. Inserire le barre in posizione F3-F6 e tensionarle applicando una forza di 4750 kN mediante
tensionatore idraulico.

4. Inserire le barre in posizione F1-F8-F4-F5 e tensionarle applicando una forza di 4750 kN
mediante tensionatore idraulico.

5. Incrementare il tiro nelle barre posizioni F2-F3-F6-F7 applicando una forza di 9500 kN mediante
tensionatore idraulico.

6. Incrementare il tiro nelle barre posizioni F1-F8-F4-F5 applicando una forza di 9500 kN mediante
tensionatore idraulico.

7. Incrementare il tiro nelle barre posizioni C2-C3-C6-C7 applicando una forza di 9500 kN
mediante tensionatore idraulico.

8. Incrementare il tiro nelle barre posizioni C1-C8-C4-C5 applicando una forza di 9500 kN
mediante tensionatore idraulico.

9. Controllo dello stato di pretensione nelle barre inferiori applicando 9500 kN mediante
tensionatore idraulico (senza scaricare la barra) ed eventualmente riserrare il dado.

10. Su tutte le barre serrare il controdado a campana (serraggio tipico 3000 Nm) verificando che la
battuta del controdado avvenga sul dado e non sulla barra. Successivamente serrare tutti i
controdadi ribassati M45 (serraggio tipico 3000 Nm).

11. Montare tutti i coperchi a tenuta.

Si ripetono le stesse operazioni sia sulla connessione dei moduli $1-83 che sulla connessione S3-
S2.
Disimpegno delle chiavarde ad asse verticale.

Si procede con l'abbassamento dello scafo e il sollevamento delle gambe per la messa in
galleggiamento del mezzo.

Si ripristinano tutti i collegamenti eletirici fra i due semiscafi utilizzando ora il set di cavi pil lungo.

Si ripristinano i collegamenti del circuito di zavorra.

La modifica da configurazione “corta” a configurazione “lunga” implica la seguente
sequenza operativa e i relativi tempi, a partire da una condizione del mezzo in
condizioni di galleggiamento:

Ormeggio del mezzo e zavorramento dello scafo 2 ore
Abbassamento del telaio pescatore, sgancio e inserimento della parte intermedia 1 ora
inserimento e controllo chiavarde — posa gambe 1.5 ore
Regolazione zavorra e sollevamento scafo 1 ora
Rimozione barre inferiori e posizionamento coperchi 2 ore
Abbassamento dello scafo e sollevamento delle gambe 1 ora
Conn. $1-S2 rimozione barre superiori, bussole, chiavarde verticali, applicazione coperchi 1.5 ore
De-ballastaggio del modulo S2 e suo allontanamento 1 ora
Eventuale pulizia flange/chiavarde e controllo delle sedi bussole per i moduli 3 ore
Inserimento modulo centrale e accosto 2 ore
Allineamento moduli $1-S3 (zavorramento e posizionamento) 1 ora
Inserimento bussole e chiavarde verticali 1 ora
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Rimozione coperchi, inserimento barre superiori e tesatura 50% 2 ore
Allineamento modulo S2 ai moduli $S1-S3 gia collegati (zavorramento e posizionamento) 1 ora
Inserimento bussole e chiavarde verticali 1 ora
Rimozione coperchi, inserimento barre superiori e tesatura 50% 2 ore
Appoggio delle gambe e sollevamento dello scafo 1 ora
Per le 2 sezioni di connessione, rimuovere coperchi inferiori e inserire e tesare barre al 50% 4 ore
Per le 2 sezioni di connessione, ritesare tutte le barre inferiori fino al 100% del precarico 2 ore
Per le 2 sezioni di connessione, ritesare tutte le barre superiori fino al 100% del precarico 2 ore
Controllo dello stato di pretensione delle barre inferiori 1.5 ore
Montaggio coperchi barre e disimpegno delle chiavarde verticali 2 ore
Abbassamento dello scafo e sollevamento delle gambe 1 ora
Ripristino collegamenti impiantistici 1/2 ora
Riaggancio telaio pescatore 1 ora
Controlli e test finali 2 ore
Totale 41 ore

Sono esclusi dalla stima i tempi di mobilitazione di un rimorchiatore portuale per la
movimentazione del modulo intermedio, che puo peraltro avvenire in contemporanea
con le altre fasi gia contemplate.

La procedura di riconfigurazione potra essere interrotta in concomitanza con le fasi
di scafo emerso: nelle fasi iniziali, di sconnessione della configurazione corta, prima
di avviare la rimozione delle barre inferiori o al completamento della rimozione delle
barre inferiori; nelle successive fasi di riassemblaggio dei moduli in configurazione
lunga, o prima di iniziare I’inserimento delle barre inferiori o dopo avere inserito e
tesate tutte le barre inferiori ad almeno il 50% del precarico.

ACCORCIAMENTO DELLO SCAFO
Passaggio da configurazione “lunga” a configurazione “corta” (rif. /24/)

Il mezzo & ormeggiato in banchina in configurazione “lunga”.

Vengono spenti i generatori e poi accesi i generatori ausiliari G3 (su entrambe i semiscafi).

Le gru vengono stivate nella posizione di riposo.

Con scafo in acqua e connessione completamente attiva (tutte le barre inserite e tesate al valore
nominale) si calano completamente tutte le chiavarde ad asse verticale nelle sedi ricavate nei denti
sul fondo scafo.

Ispezione subacquea del corretto posizionamento delle chiavarde.

Si zavorrano i due semiscafi secondo il piano previsto per la condizione che precede il sollevamento
dello scafo lungo. | valori considerati nelle analisi, in aggiunta al peso dei consumabili, sono: cassa
104 (120 t), cassa 116 (90 t), cassa 103 (100 t), cassa 118 (50 t).

Sollevamento del jack up sulle quattro gambe, previamente appoggiate sulle fondazioni subacquee
predisposte a lato banchina.
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Operando su una connessione per volta:
1. Rimuovere i coperti a tenuta e i controdadi.

2. Allentare lentamente e rimuovere le barre in posizione F1-F8 operando con tensionatore
idraulico.

3. Allentare lentamente e rimuovere le barre in posizione F4-F5 operando con tensionatore
idraulico.

4. Allentare lentamente e rimuovere le barre in posizione F3-F6 operando con tensionatore
idraulico.

5. Allentare lentamente e rimuovere le barre in posizione F2-F7 operando con tensionatore
idraulico.

6. Montare tutti i coperchi con guarnizione posti in corrispondenza dei fori delle barre inferiori.

7. Ripetere le operazioni da 1 a 6 per l'altra connessione.

Abbassare lo scafo in acqua tranquilla e sollevare le gambe del jack up.

Scollegare i cavi di trasferimento potenza (e fibre ottiche) tra i semiscafi e stivare i cavi nel vano
apposito.

Operando sulla connessione $3-S2, dopo aver posizionato idonei ormeggi per mantenere accostati i

moduli una volta rimosse tutte le barre:
1. Rimuovere i coperchi a tenuta e i controdadi.

2. Allentare lentamente e rimuovere le barre in posizione C1-C8 operando con tensionatore
idraulico.

3. Allentare lentamente e rimuovere le barre in posizione C4-C5 operando con tensionatore
idraulico.

4. Allentare lentamente e rimuovere le barre in posizione C3-C6 operando con tensionatore
idraulico.

5. Allentare lentamente e rimuovere le barre in posizione C2-C7 operando con tensionatore
idraulico.

6. Rimuovere le bussole a taglio in posizione C2-C7, iniziando da quella prismatica e passando
poi a quella cilindrica, operando con martinetto a spingere.

7. Montare tutti i coperchi con guarnizione posti in corrispondenza dei fori delle barre superiori.

8. Sollevare le chiavarde ad asse verticale, chiudere i coperchi in corrispondenza dei fori delle
chiavarde su fondo scafo.

Si procede al de-zavorramento del semiscafo S2 secondo una sequenza prestabilita, in modo da
conseguire il distacco con il blocco semiscafo S1+troncone, mantenendo l'assetto diritto di entrambe.

Il semiscafo S2 viene separato ed allontanato dal blocco S1+troncone.

Si procede con il detensionamento e lo sfilaggio delle barre della connessione S1-S3 con la stessa
sequenza di operazioni descritte per la connessione S3-S2.

Applicazione di tutti i coperchi a tenuta, sollevamento delle chiavarde ad asse verticale, chiudere i
coperchi in corrispondenza dei fori delle chiavarde su fondo scafo.

Si procede al de-zavorramento del troncone secondo una sequenza prestabilita, in modo da
conseguire il distacco con il semiscafo $1, mantenendo I'assetto diritto di entrambe.

Si toglie alimentazione elettrica al troncone S3, si scollega I'ombelicale che viene recuperato dal
verricello di 81.

Il troncone viene separato ed allontanato dal semiscafo 81 e messo a ricovero.

Eventuale pulizia delle flange/chiavarde dei semiscafi e controllo delle sedi della bussole.

| due semiscafi S1 ed S2 vengono avvicinati utilizzando i due verricelli di manovra posti in coperta.

L'ingaggio laterale dei semiscafi S1-S2, & realizzato agendo sui verricelli, guidato dagli elementi di
centraggio.

Il semiscafo S2 viene abbassato mediante zavorramento in modo da ingaggiare in verticale le guide
predisposte sul semiscafo S1.
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Il semiscafo S2 viene abbassato fino al livello di immersione del semiscafo S1, portando a contatto i
due “denti” inferiori e realizzando cosi il posizionamento verticale preliminare tra i due moduli,
riducendo sensibilmente il rollio differenziale tra i due scafi.

Centraggio verticale e trasversale di precisione dei due semiscafi mediante I'inserimento delle due
bussole superiori. Prima si procedera all'inserimento della bussola cilindrica (in tolleranza) in
posizione C7 e poi della bussola prismatica in posizione C2. Per facilitare le operazioni di inserimento
delle bussole, in presenza degli inevitabili disallineamenti e piccoli moti relativi tra i moduli da
connettere, queste vengono temporaneamente dotate di prolunghe tronco coniche (bussola
cilindrica) o tronco piramidali (bussola prismatica) fissate alla bussola mediante bulloni e da
rimuovere ad inserimento completato.

Apertura dei coperchi posti sul fondo dello scafo in corrispondenza dei fori per il passaggio
chiavarde.

Calaggio completo delle due chiavarde ad asse verticale nelle sedi ricavate nei “denti” sul fondo
scafo.
Inserimento di tutte le barre delle connessioni superiori (4+4) e tesatura al 50% del valore nominale
finale, secondo la seguente sequenza:
1. Rimuovere i coperti a tenuta
2. Inserire le barre in posizione C2-C7 e tensionarle applicando una forza di 4750 kN mediante
tensionatore idraulico.
3. Inserire le barre in posizione C3-C6 e tensionarle applicando una forza di 4750 kN mediante
tensionatore idraulico.
4. Inserire le barre in posizione C1-C8-C4-C5 e tensionarle applicando una forza di 4750 kN
mediante tensionatore idraulico.

Viene eseguito un controllo dell'assetto del blocco semiscafo S1+S2.

Collegare i cavi di trasferimento potenza e segnali tra i semiscafi, utilizzando ora il set di cavi piu
corto.

Vengono staccati i cavi di movimentazione verricelli.

Si zavorrano i due semiscafi secondo il piano previsto per la condizione che precede il sollevamento
dello scafo corto. | valori considerati nelle analisi, in aggiunta al peso dei consumabili, sono: cassa
104 (100 t), cassa 116 (70 1), cassa 103 (90 t), cassa 118 (40 1).

Vengono appoggiate le gambe dello scafo sulle apposite selle predisposte in aderenza alla banchina.

Si procede con il sollevamento dello scafo.

Raggiunta la quota prestabilita, procedere con l'inserimento e il tensionamento delle barre inferiori

secondo la sequenza:
12. Rimuovere i coperti a tenuta.

13. Inserire le barre in posizione F2-F7 e tensionarle applicando una forza di 4750 kN mediante
tensionatore idraulico.

14. Inserire le barre in posizione F3-F6 e tensionarle applicando una forza di 4750 kN mediante
tensionatore idraulico.

15. Inserire le barre in posizione F1-F8-F4-F5 e tensionarle applicando una forza di 4750 kN
mediante tensionatore idraulico.

16. Incrementare il tiro nelle barre posizioni F2-F3-F6-F7 applicando una forza di 9500 kN mediante
tensionatore idraulico.

17. Incrementare il tiro nelle barre posizioni F1-F8-F4-F5 applicando una forza di 9500 kN mediante
tensionatore idraulico.

18. Incrementare il tiro nelle barre posizioni C2-C3-C6-C7 applicando una forza di 9500 kN
mediante tensionatore idraulico.

19. Incrementare il tiro nelle barre posizioni C1-C8-C4-C5 applicando una forza di 9500 kN
mediante tensionatore idraulico.
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20. Controllo dello stato di pretensione nelle barre inferiori applicando 9500 kN mediante
tensionatore idraulico (senza scaricare la barra) ed eventualmente riserrare il dado.

21. Su tutte le barre serrare il controdado a campana (serraggio tipico 3000 Nm) verificando che la
battuta del controdado avvenga sul dado e non sulla barra. Successivamente serrare tutti i
controdadi ribassati M45 (serraggio tipico 3000 Nm).

22. Montare tutti i coperchi a tenuta.

Disimpegno delle chiavarde ad asse verticale.

Si procede con I'abbassamento dello scafo e il sollevamento delle gambe per la messa in
galleggiamento del mezzo.

Si ripristinano tutti i collegamenti elettrici fra i due semiscafi utilizzando ora il set di cavi piti corto.
Si ripristinano i collegamenti del circuito di zavorra.

La modifica da configurazione “lunga” a configurazione “corta” implica la seguente

sequenza operativa e i relativi tempi, a partire da una configurazione del mezzo in
assetto di galleggiamento:

Ormeggio del mezzo e zavorramento dello scafo 2 ore
Abbassamento del telaio pescatore, sgancio e rimozione della parte intermedia 1 ora
Inserimento e controllo chiavarde — posa gambe 1.5 ore
Regolazione zavorra e sollevamento scafo 1ora
Rimozione barre inferiori e posizionamento coperchi 4 ore
Abbassamento dello scafo e sollevamento delle gambe 1 ora
Conn. §3-S2 rimozione barre superiori, bussole, chiavarde verticali, applicazione coperchi 3 ore
De-ballastaggio del modulo S2 e suo allontanamento 1 ora
Conn. $1-S3 rimozione barre superiori, bussole, chiavarde verticali, applicazione coperchi 3 ore
De-ballastaggio del modulo S3 e suo allontanamento 1 ora
Eventuale pulizia flange/chiavarde e controllo delle sedi bussole per i moduli S1 e S2 3 ore
Allineamento moduli 81-S2 (zavorramento e posizionamento) 1ora
Inserimento bussole e chiavarde verticali 1ora
Rimozione coperchi, inserimento barre superiori e tesatura 50% 2 ore
Appoggio delle gambe e sollevamento dello scafo 1 ora
Rimuovere coperchi inferiori e inserire e tesare barre al 50% 2 ore
Ritesare tutte le barre inferiori portandole fino al 100% del precarico 1 ora
Ritesare tutte le barre superiori portandole fino al 100% del precarico 1 ora
Controllo dello stato di pretensione delle barre inferiori 1 ora
Montaggio coperchi barre e disimpegno delle chiavarde verticali 1 ora
Abbassamento dello scafo e sollevamento delle gambe 1 ora
Ripristino collegamenti impiantistici 1/2 ora
Riaggancio telaio pescatore 1ora
Controlli e test finali 2ore
Totale 37 ore
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Sono esclusi dalla stima 1 tempi di mobilitazione di un rimorchiatore portuale per la
movimentazione del modulo intermedio, che pud peraltro avvenire in contemporanea
alle altre fasi previste.

La procedura di riconfigurazione potra essere interrotta in concomitanza con le fasi
di scafo emerso: nelle fasi iniziali, di sconnessione della configurazione lunga, prima
di avviare la rimozione delle barre inferiori o al completamento della rimozione delle
barre inferiori; nelle successive fasi di riassemblaggio dei moduli in configurazione
corta, o prima di iniziare I’inserimento delle barre inferiori o dopo avere inserito e

tesate tutte le barre inferiori ad almeno il 50% del precarico.

4.7.3 Attrezzatura per movimentazione e tesatura barre

I1 sistema di posizionamento delle barre e dei relativi accessori ¢ rappresentato nella
tavola MVO55P-PV-GND-6117.

Le connessioni flangiate superiori ¢ inferiori utilizzano sistemi indipendenti.
Sistemi indipendenti concettualmente identici, ma con dimensioni leggermente
diverse, sono previsti su entrambe 1 lati di ciascuna connessione flangiata.

Con riferimento ai sistemi relativi alle flange superiori, ciascun sistema di
movimentazione e posizionamento barre ed accessori ¢ composto da tre carrelli
sovrapposti:

1l carrello inferiore, di sollevamento, ¢ composto da un sistema “a forbice” e da un
martinetto per il sollevamento in verticale. Esso poggia nella parte inferiore su due
pattini di precisione che scorrono su una barra rettificata; tali pattini sono dotati di
un sistema antiribaltamento. Nella parte anteriore il carrello scorre su ruote in una
cavaa C.

Il sistema di traslazione sopra descritto consente di posizionare il carrello in
corrispondenza del foro su cui si deve operare.

Sopra al carrello di sollevamento ¢ posizionato un carrello di traslazione-
avvicinamento con moto longitudinale avanti /indietro, per portare il sistema
all'interno delle nicchie delimitate dalle costole di irrigidimento delle flange (corsa
in direzione longitudinale dello scafo 448 mm).

Sopra al sistema di avvicinamento c'¢ un carrello di traslazione longitudinale a
corsa lunga per posizionare/estrarre i particolari nella connessione flangiata.

I1 sistema a servizio della connessione flangiata inferiore ¢ simile ma ribaltato di
180°.
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Le fasi operative possono essere sinteticamente descritte come di seguito riportato:

Connessioni superiori

11 carrello scorre lateralmente e si posiziona sotto il boccaporto.

Dall'esterno viene calato l'oggetto da posizionare sul carrello (con”tool” di
supporto predisposto per ciascun particolare da posizionare, peso indicativo
di circa 400 kg per vassoio, barra, rondella e dado).

Si posiziona manualmente il carrello nella posizione del foro interessato.
Tramite il sistema a forbice si solleva il particolare all'altezza desiderata.

Si porta avanti il carrello intermedio all'interno della nicchia e lo si frena
bloccandolo in posizione.

Con il carrello superiore a corsa lunga si inseriscono o si posizionano gli

oggetti, rimuovendo il rullo di appoggio quando non piu necessario.

Ovviamente gli spostamenti in altezza e laterali si affinano in prossimita dei fori.

Stessa operazione dal lato opposto per il posizionamento delle parti mancanti.

Connessioni inferiori

Dall'esterno, attraverso il boccaporto e una botola ricavata sull’impalcato di

servizio, viene calato l'oggetto da posizionare su appositi supporti removibili e

riconfigurabili in funzione del particolare. L’oggetto sara posizionato su supporti a

mensole rimovibili, posizionate a sbalzo sulla fiancata in corrispondenza del

boccaporto.

11 carrello scorre lateralmente e preleva gli oggetti dalle mensole e li solleva.
Si posiziona manualmente il carrello nella posizione del foro interessato.
Nel caso del primo foro in corrispondenza dei supporti removibili, bisogna
prelevare 1 particolari, spostarsi lateralmente, rimuovere 1 supporti
removibili ¢ posizionarsi davanti al foro.

Tramite il sistema a forbice, si solleva/abbassa il particolare all'altezza
desiderata.

Si porta avanti il carrello intermedio all'interno della nicchia formata dalle
costole di irrigidimento ¢ lo si frena bloccandolo in posizione.

Con il carrello superiore a corsa lunga si inseriscono o posizionano gli
oggetti, rimuovendo il rullo di appoggio quando non pill necessario.
Ovviamente gli spostamenti in altezza e laterali si affinano in prossimita dei
fori.

Stessa operazione dal lato opposto per posizionamento delle parti mancanti.
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B s tilizzati h BARRA DI SERVIZIO
Questi sistemi vengono utilizzati anche CONTRASTATA DA UN PINTTO E TENSIONATORE

per movimentare le bussole, il cui rgomore

;,\*‘-"Ir\l'il',}
i)
|/

#

inserimento sara coadiuvato dall’impiego
BARRA -
delle prolunghe tronco-coniche e da una

barra di servizio tirata da tensionatore

idraulico e piatto di contrasto (si veda -

schema di principio a lato).

Per la tesatura delle barre ¢ previsto /
I’impiego di tensionatori della portata di ‘
10.000 kN, tipo Hydrocam o similare. E’ richiesta la disponibilita di almeno 2
martinetti durante le operazioni di riconfigurazione dello scafo. Il martinetto dovra
essere dotato di finestratura laterale per consentire il serraggio del dado prima della
rimozione del martinetto.

Verificare le dimensioni del martinetto selezionato con gli spazi disponibili in

coperta e all’interno della camera di connessione.
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5. SISTEMI MARINI E ALLESTIMENTI

5.1 Dispositivi di fonda ed ormeggio

Saranno sistemati due (2) gruppi combinati salpancore-verricello sul ponte di
coperta come indicato sui piani generali.

I gruppi saranno di tipo elettrico, ad asse orizzontale, con ruota ad impronte e
campana di tonneggio, muniti di elettro-freno. La velocita sard conforme ai
Regolamenti R.LNA.

I salpa-ancore saranno saldati direttamente al ponte localmente rinforzato.

Per bloccare la catena dell’ancora saranno sistemati, saldati direttamente sulla
coperta, due (2) arrestatoi per catena ad elevata resistenza.

Saranno sistemate bitte a doppia colonna in conformita al Piano Generale.

Saranno fornite n°3 ancore ad alto potere ancorante, da 1.575 kg ciascuna (rif. /5/ e
/15/).
Due ancore saranno sistemate in cubia, la terza (ancora di riserva) sara sistemata in

coperta su apposito alloggiamento.

Ciascuna catena con traversino avra indicativamente diametro 46 mm (U1) o 40
mm (U2) o 36 mm (U3) e lunghezza complessiva di 440 m o comunque a
soddisfazione del Registro di Classifica. Le lunghezze di catena saranno unite tra

loro da maglie Kenter.

Saranno forniti n. 4 cavi di ormeggio in acciaio, secondo quanto richiesto dai

regolamenti, che avranno carico di rottura minimo di 157 kN e lunghezza 160 m.

Saranno inoltre disposti n. 6 verricelli di tonneggio per la movimentazione dei vari
moduli in fase di riconfigurazione dello scafo. Ogni verricello, disposto come da

Piano Generale (rif. /2/ e /12/) avra le seguenti caratteristiche minime:
e asse verticale

e motore elettrico classe IP 53 da almeno 6 kW — 400 V

e velocita 15 m/min

e tiro massimo 1.5¢
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5.2

5.3

5.4

Alberatura e segnali

Sopra il tetto della sovrastruttura prodiera sard sistemato un albero in acciaio al
carbonio completo di quanto necessario per la manovra e la sistemazione dei fanali
(rif. /56/ € /16/). Un albero poppiero, in acciaio e provvisto di quanto necessario alla
sistemazione dei fanali, verra sistemato a poppa.

Gli accessori per sostegno dei fanali, di eventuali antenne e di tutti gli accessori
sistemati sugli alberi debbono essere in acciaio 1nox.

I fanali avranno cassa in acciaio inox o policarbonato ad alta resistenza.

L’altezza dell’albero deve essere contenuta al massimo.

Per la manutenzione dei fanali e degli altri accessori debbono essere previste
apposite scale e guardacorpi idonei a far lavorare il personale addetto alla
manutenzione in condizioni di sicurezza.

Caratteristiche e tipo dei fanali secondo normative, posizione come da rif. /6/ € /16/.

Mezzi di salvataggio

Saranno sistemati mezzi di salvataggio collettivi ed individuali per una portata
massima di 10 persone. Sul ponte coperta, nella zona prodiera, saranno sistemati
almeno n. 2 zatterini di salvataggio autogonfiabili di capacita non inferiore a 10
persone ciascuno posizionato su scivoli per la messa in mare. Sara sistemato in
coperta un battello di emergenza per 3 persone conforme alla convenzione di
Torremolinos *77.

Salvagente e cinture di salvataggio nel numero e del tipo prescritto dai Regolamenti

in vigore e posizionati come in rif. /8/ e /18/.

Boccaporti, passi d’uomo, aleggi

Saranno previsti passi d’uomo stagni all’olio o all’acqua per I’accesso alle casse.
Ove possibile, verranno realizzati due passi d’uomo per cassa o locale chiuso, per
ottenere una efficace ventilazione, possibilmente contrapposti.

I passi d’uomo saranno realizzati secondo standard di cantiere, dimensioni minime
600x400 mm con viti a testa svasata in acciaio inox per quelli a paro in coperta e
con prigionieri in acciaio zincato con dadi in inox per tutti gli altri. In generale i

coperchi dei passi d’'uomo saranno provvisti di guarnizioni di gomma sintetica.
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I passi d’uomo disposti in posizione verticale per le casse olio e avranno ghiotta di

contenimento con tappo di drenaggio da %4”.

Verranno sistemate scalette e/o tientibene per 1’accesso alle casse dal passo

d’uomo.

I coperchi dei passi d’'uomo avranno targhette in ottone.

Ciascuna cassa sara dotata di aleggio. Tappi di aleggio in acciaio inox completi di

targhette inox.

5.5 Porte interne ed esterne

Tutte le porte esterne saranno in acciaio al carbonio, di tipo stagno con guarnizioni

di tenuta, cerniere e strettoi con comando unico a maniglia ¢ dotate di serratura. Le

mastre saranno di altezza regolamentare.

Le porte esposte saranno provviste di grondaia.

La timoneria sara servita da due porte laterali a tenuta stagna con finestrino a luce

fissa. Esse avranno mastra regolamentare.

Le porte interne saranno in classe secondo le norme RINA, ove necessario.

Le dimensioni delle porte saranno in accordo a quanto previsto dai Regolamenti

RINA.

5.6 Finestrini

La cabina, la cucina e la saletta-mensa avranno un adeguato numero di finestrini

(rif. /27/). 1 finestrini avranno telaio in acciaio del tipo a saldare, con cornice di

ottone, con sistema di fermo in posizione aperta ove previsto.

Sul frontale e sui fianchi della timoneria saranno sistemate finestre rettangolari di

grandi dimensioni in acciaio, di tipo fisso, per garantire una buona visibilita. Detti

finestrini avranno telai di tipo saldato a fasciame e flange portacristallo smontabili

inox.

La paratia frontale prodiera sara inclinata per evitare i riflessi.

Anche la plancia poppiera dara dotata sul frontale (verso poppa) di finestre

rettangolari di grandi dimensioni in acciaio (rif. /26/), per consentire la buona

visibilita in manovra.
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5.8

Gli spessori e tipo dei vetri saranno secondo normativa RINA.

Scale, passerelle e grigliati

La posizione delle scale ¢ indicato dal Piano Generale (rif. /2/ e /12/).

Le scale di accesso ai locali sotto al ponte di coperta saranno in acciaio, secondo lo
standard dell’Impresa con cosciali in profilato, gradini in lamiera mandorlata
antiscivolo ¢ battipiede.

Ogni scala avra corrimano di tondo pieno.

Saranno sistemate piattaforme ove richiesto dai regolamenti.

Tutte le scale esterne saranno metalliche con cosciale in lamiera liscia, gradini in
grigliato Keller e corrimano in tubo zincato ed eseguite secondo le norme del

Registro di Classificazione.

Pedata, alzata, larghezza ed inclinazione delle scale saranno in accordo al

regolamento di sicurezza italiano.

Scale verticali in acciaio a tarozzi saranno sistemate per ’accesso alle casse ed agli

spazi vuoti.

Il pagliolato nei locali sotto al ponte di coperta sard costituito da lamiera
mandorlata in lega di alluminio. Le doghe saranno smontabili per accesso e

manutenzione.

Il camminamento intorno alla timoneria sara costituito da grigliato keller.

Ringhiere e paraonde

Saranno sistemate ringhiere e paraonde come previsto dal Piano Generale (rif. /2/ e
/12/).

Le ringhiere saranno realizzate in acciaio pitturato a circa 1.050 mm di altezza
secondo lo standard dell’Impresa, sul ponte di coperta e sulle sovrastrutture, tranne
che per la zona di influenza della bussola ove saranno in materiale diamagnetico.

I candelieri e filari delle ringhiere saranno realizzati secondo standard dell’ Impresa,
in accordo ai tipici in rif. /45/.

Ove non diversamente indicato i candelieri delle ringhiere saranno di barra piatta di
acciaio, 1 filari in tubo di acciaio zincato.

Ai candelieri verranno sistemate volpi di rinforzo ove necessario.
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5.9

Nelle zone pin soggette a possibili imbarchi di acqua in condizioni meteo marine
avverse, si sostituisce il parapetto esistente con un paraonde continuo, come
indicato in rif. /46/, verniciato.

Il paraonde avra una altezza di 110 cm dal ponte di coperta e sard realizzato in
prossimitd del bordo esterno, in continuita con il lato interno delle lamiere del
fasciame.

La struttura del paraonde (rif. /46/), & costituita da una lamiera di spessore 6 mm,
rinforzata con costole disposte ad interassi non superiori a 2 m, da adattare per farli
corrispondere ad anguille (lungo gli specchi di prua e poppa) o bagli rinforzati
(lungo i fianchi). La larghezza alla base delle costole, in accordo al regolamento
RINA 2010 Pt. B, CH 10, Sezione 2, sara di 400 mm.

La lamiera verticale ¢ coronata su tutta la lunghezza con un parabordo di larghezza
120 mm e da un piatto sub verticale da 50 mm. Le costole sono dotate di
piattabanda da 120 mm che si estende lungo tutto il bordo interno, dal parabordo
superiore alla coperta.

Il paraonde & dotato di aperture in corrispondenza delle bitte di ormeggio, di
dimensioni indicative 1600 mm x 550 mm, da adattare in funzione delle effettive
dimensioni e posizione delle bitte installate a bordo, e di altre aperture per lo
scarico d’acqua, di dimensioni 1000 mm x 200 mm. Tutte le aperture sono
rinforzate da tondini diametro 15 mm lungo tutto il perimetro La superficie
complessiva delle aperture & in accordo con i requisiti della normativa del bordo
libero , art. 40.

Il paraonde sara interrotto in corrispondenza dei due parabordi sul lato di sinistra e
adattato alla conformazione delle capre di sollevamento ed eventualmente delle
strutture di supporto dei cilindri di movimentazione delle gambe.

I1 paraonde sara dotato, sui due fianchi del recesso, di due portelli di larghezza 120
cm, apribili dall’interno, incernierati su un lato e bloccati con idonea chiusura di

sicurezza, in modo da agevolare 1’imbarco/sbarco del personale in banchina.

Targhettatura

Le targhette dei locali, imbarchi, sfoghi aria, maneggi e valvole all'esterno o in
macchina saranno realizzate in ottone inciso.

Le rimanenti targhette nella zona alloggi saranno in plastica retroincisa.
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Le tubazioni avranno riportato un codice identificativo a colori secondo standard

cantiere.

5.10 Protezione catodica

Su tutte le superfici immerse dello scafo (fondo, fasciame laterale, pareti pozzi
gambe) saranno sistemati anodi di protezione sacrificali di zinco saldati o
imbullonati con perni e dadi inox su piastrina a fasciame.

Gli anodi garantiranno una protezione per almeno 3 o 5 anni a seconda degli usi.

Quantita, tipo e distribuzione anodi sono riportati in rif. /30/ +/32/.

5.11 Gru di servizio

Saranno installate, nella posizione indicata nel piano generale (rif. /2/ e /12/), due
gru di servizio girevoli a braccio retraibile, adibite all’imbarco/sbarco di materiali
di consumo e di attrezzature per manutenzione ordinaria, con le seguenti

caratteristiche minime:

e azionamento elettrico
e portata/sbracci 1tal4m
2tal0m
S5tad4dm
e altezza minima braccio dal ponte (in posizione orizzontale) 4 m (basamento

incluso)

Basamenti e bracci dovranno essere verniciati secondo standard del fornitore per

applicazioni in ambiente marino.

5.12 Marche di immersione

Le scale delle immersioni e le marche del bordo libero verranno eseguite con lettere
in acciaio saldato e quindi dipinte.

Le scale delle immersioni saranno previste a prora, a poppa ed al centro, con
sistema metrico.

Tutte le scale e le marche saranno eseguite sotto il controllo dell’Istituto di

Classificazione.
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La marca di bordo libero, in particolare, sard posizionata a soddisfazione dell’ente
di classifica.

La delimitazione delle casse e doppifondi sara evidenziata con tratti di saldatura di
100 mm in corrispondenza degli spigoli delle casse sul fasciame esterno.

Sara inoltre marcata con tratti di saldatura la linea superiore delimitante le

pitturazioni dell’opera viva e dell’opera morta.

5.13 Parabordi

Saranno predisposti due parabordi mobili (rif. /41/ + /44/), montati sul lato di
sinistra dello scafo ed azionati da cilindri idraulici comandati da locali centraline
idrauliche. La regolazione della posizione in coperta sara effettuata con sistemi
meccanici.

I parabordi saranno realizzati in profili tubolari e dotati di ammortizzatori in
gomma montati su un asse longitudinale e liberi di ruotare rispetto a questo, in

modo da minimizzare le forze di attrito (ad esempio mod. Fentek 110 45 RF).
I parabordi dovranno sostenere i seguenti carichi:

Impatto contro la banchina

e max energia di impatto 4.2KJ

e max forza orizzontale 180 kN

Riscontro sulla banchina

e max forza orizzontale 42 kN ortogonale al parabordo
60 kN parallela al parabordo
10 kN verticale

Ciascun parabordo sara dotato di due martinetti a doppio effetto in grado di

effettuare la rotazione di 90 gradi della struttura.

I martinetti avranno le seguenti caratteristiche indicative:

e Diametro pistone 125 mm

e Diametro stelo 70 mm

e Corsa 1.400 mm

e (Carico massimo di lavoro 20t

e Pressione minima di progetto 210 bar

e Pressione massima di lavoro 180 bar (taratura valvola di massima)
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Il parabordo sara oggetto di verifica da parte dell’Impresa, sulla base del
dimensionamento preliminare, per tener conto delle effettive caratteristiche degli
elementi in gomma (elasticitd, peso, reazioni, ecc) e delle interfacce con i martinetti
di movimentazione.

La struttura principale sara realizzata con saldature a piena penetrazione, salvo ove
diversamente indicato negli elaborati grafici: tutte le saldature saranno sottoposte a
controlli secondo la DNV- OS C401, come clementi di categoria principale
(categoria di ispezione II) con controlli visivi generalizzati e controllo magnetico,
radiografico o a ultrasuoni su parte delle stesse).

Il parabordo sara pitturato secondo quanto indicato nella specifica di pitturazione.

5.14 Isolazioni acustiche e termiche

Dove necessario sara sistemata la protezione passiva antincendio (rif. /7/ e /17/).

La zona alloggi nelle aree esposte sara isolata termicamente ed acusticamente
mediante interposizione di materiale adeguato tra la parte metallica ed il
rivestimento interno in modo da assicurare un abbattimento del rumore non
inferiore a 30 dB (A) fra cabine ¢ corridoi per Equipaggio (limite minimo), mentre
per le pareti divisorie fra cabine, I’abbattimento non sara inferiore a 40 dB (A)
(limite minimo) (Livelli di rumore raccomandati dalla Risoluzione IMO A458 (XII)

- 1981 - “Codice sui livelli di rumore a bordo delle navi”)

5.15 Arredamento

L’allestimento e I’arredamento degli alloggi dovranno essere approvati
preventivamente dal Concessionario.
La loro esecuzione dovra essere fatta a regola d’arte e corrispondere pienamente a

specifica.

Gli alloggi saranno realizzati mediante paratie divisorie in Isolamin o materiale

equivalente. Colori e finiture secondo tabella colori approvata dall’ Armatore.

Le murate, i soffitti e le altre paratie in ferro saranno rivestite con pannelli Isolamin

0 equivalente.

I pavimenti delle cabine e della saletta saranno in piastrelle viniliche o materiali

equivalenti.
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I pavimenti della cucina, cambusa e delle docce saranno realizzate con piastrelle in

gres ceramico.

Il pavimento della timoneria sard rivestito di grigliato mobile in gomma o in

alternativa gomma a bolle.

In linea di massima i singoli locali saranno corredati come di seguito specificato.

Timoneria

consolles comandi
tergicristalli a spazzola

tavolo per carteggio

scaffale per bandiere

scaffale per libri

portabinocoli

divanetto

sedia-poltroncina per timoneria

armadietto per dotazioni da ponte (razzi, sestanti, gong ecc.)

Locali igienici

lavandini con specchio ed accessori
gabinetti

Saletta

tavolo ricoperto di formica con sedie
credenza

tavolino

orologio

attaccapanni

divano ad angolo
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Cabina doppia

specchio

cuccette in legno laminato di cui una tipo pullman
armadio di legno laminato

scrivania laminata con cassetto

sedia

attaccapanni

Cucina e cambusa

cucina con forno

lavandino in acciaio inox a due vaschette con sottostanti piani a giorno inox

lucido

piano banco lavoro in legno

1 rastrelliera inox lucido

cappa inox lucido con estrattore
1 frigorifero

armadi a due ante con ripiani

scaffalature

Tutti i mobili con ripiani avranno difese antirollio e cassetti con chiusura robusta; le

sedie ed i tavoli avranno catenelle di fissaggio.
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6. AUSILIARI DI SCAFO

6.1 Criteri di dimensionamento, materiali e standard

Le tubolature saranno del tipo senza saldatura longitudinale sistemate in accordo
con la buona pratica marinara e con diametri, spessori e velocita dei fluidi adeguate
al servizio e comunque non superiori ai 4 m/s.

Casse fango, filtri, valvole saranno in accordo ai regolamenti.

Le tubolature saranno sistemate il pill possibile rettilinee, senza curve o gomiti che
non siano strettamente necessari. Le tubolature saranno generalmente in acciaio al
carbonio serie pesante (Sch. 40), dimensionate secondo regolamenti Ente di
Classifica e opportunamente sezionate per agevole smontaggio e manutenzione. Il
sezionamento delle tubolature sara studiato per consentire la pitl agevole rimozione
eliminando o riducendo al minimo gli smontaggi per accesso.

Le tubolature saranno staffate e provviste di giunti ove necessario. Dove necessario
saranno previsti compensatori di dilatazione, giunti scorrevoli, ecc.

Le tubature saranno di norma tenute lontano da quadri elettrici: dove sia necessario
passare sopra apparecchiature elettriche, si dovranno prevedere accoppiamenti
saldati.

I collettori gas di scarico saranno in acciaio nero, di spessore regolamentare, fino ai

fumaioli provvisti di retina parascintille smontabile.

Le tubolature acqua dolce, acque nere e sentina saranno zincate a caldo dopo la

lavorazione.

Sara evitata la saldatura di linee zincate dopo la zincatura. Il tratto di tubolatura
interessato sard smontato e nuovamente zincato a caldo previa asportazione della

zincatura precedente o ricostruito.
Tubolature gasolio in acciaio nero.

Tubolature olio lubrificante e impianti oleodinamici costruite in acciaio al carbonio
decapato e passivato prima della lavorazione, sagomate a freddo, eventualmente

decapato e passivato nuovamente solo ove interessate da saldature.

In generale gli accoppiamenti alle apparecchiature saranno di tipo flangiato, la
raccorderai (curve, pezzi a T ecc.) saranno a tasca da saldare (SW).
Accoppiamenti filettati per piccoli diametri potranno essere adottati per le tubazioni

dell’acqua di mare, sentina e servizi.
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6.2

6.3

I comandi di valvole di uso piu frequente sistemati sotto pagliolo o in zone di
difficile accesso saranno prolungati sopra pagliolo o in zona facilmente accessibile
tramite maneggi con indicatore posizione valvole e targhetta identificazione valvola
servita.

Manometri, manovuotometri, termometri e pirometri saranno installati su mandate
e aspirazioni pompe, collettori scarico ecc. in prossimita di valvole riduttrici, ecc.
Manometri ¢ manovuotometri saranno installati su idonei pannelli posti in
posizione visibile, identificati da targhetta e collegati alla tubolatura o pompa
servita da tubi in rame, valvole intercettazione e spurgo e smorzatori pulsazioni.

Le valvole dell’impianto zavorra a comando idraulico saranno installate come da
rif. /50/ e /54/, con trasmissione dei comandi in plancia. La relativa centralina

idraulica indipendente sara installata nel locale officina di macchina.

Sonde, sfoghi, imbarchi

Tutte le casse avranno tubi sonda in coperta del tipo a paro (saranno sistemati entro
A.M. le sonde morchie, olio e rigurgiti, del tipo a contrappeso) in acciaio nero per

gasolio e olio, zincato a caldo per altri, con battisonda a raddoppio sullo scafo.

Terminali sonde individuati da targhetta in acciaio inox riportante la denominazione
della cassa servita.

Livelli visivi di tipo magnetico chiuso per casse giornaliere gasolio.

Terminali sfoghi aria tipo winel o similare, con retina inox secondo applicabili
regolamenti.

Sono previsti due imbarchi gasolio, montati in posizione protetta sulla fiancata di
destra e collegati da tubolature e gioco valvole alle casse di bordo, con ghiotta
contro spandimenti durante le operazioni di imbarco. E’ prevista su ciascun
imbarco una flangia cieca per collegamento eventuale di manichetta di travaso tra 1
due semiscafi di prua e poppa.

Tutti gli imbarchi sono collocati sul fianco destro dello scafo, nella pozione indicata
nel Piano Generale (rif. /2/ e /12/).

Servizio zavorra e sentina

11 servizio (rif. /50/ e /54/) sara garantito da elettropompe del tipo autoadescante,
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centrifughe, con corpo e girante in bronzo, asse in acciaio inox e tenuta meccanica.
L’impianto permettera, tramite opportune prese a mare, di imbarcare/sbarcare
acqua zavorra a getto libero per le operazioni di sollevamento scafo. Le operazioni
di imbarco/sbarco zavorra per le operazioni di sollevamento dovranno essere
terminate in 30 min. Le tubazioni di presa a mare sono dimensionate di

conscguenza.

Le e/pompe saranno adibite anche al servizio sentina e antincendio. L’impianto di
sentina sara realizzato in accordo con i regolamenti: saranno previsti pozzetti di

raccolta in sala macchine e in officina di macchina.

Le pompe principali (due per ogni semiscafo) avranno le seguenti caratteristiche

minime:

e portata 200 m*/h

e prevalenza 20 m

e potenza motore 30 kW (indicativo)
e tensione alimentazione 400 V

Le pompe dovranno funzionare anche in modalita antincendio con portata di 70
m’/h e 70 m prevalenza.

Il circuito in ciascun semiscafo sard composto da due collettori di diametro 300 mm
collegati da due pompe in parallelo con possibilitd di bypass tra le pompe e di

aspirazione/scarico verso una qualsiasi cassa o fuori bordo.

Una elettropompa di caratteristiche analoghe alle precedenti sara collocata nel

modulo intermedio.

Tutte le valvole saranno dotate di attuatori idraulici a comando remoto, con
possibilita di esclusione per comando manuale.
Anche le pompe saranno a comando remoto (dalla plancia principale) con

possibilita di avviamento manuale dal locale officina di macchina.

Tutte le casse (rif. /4/ e /14/) saranno dotate di misuratori di livello del tipo a

pressione o equivalente, con trasmissione dei segnali in plancia.
I sensori dovranno garantire le seguenti prestazioni:
e campo di misura 0 — 5 m H,O

e precisione £ 1% fondo scala
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6.4

6.5

o temperature di funzionamento 0 — 40 gradi

e uscita: 4-20mA DC

Alcune casse (rif. /50/ e /54/) saranno dotata di prese a mare con valvole a comando

remoto, per lo svuotamento/ riempimento diretto.

Le tubazioni della sentina avranno diametro pari a 100 mm.

Impianto acqua dolce

L’impianto sara sistemato nel modulo di prua. Alimentato da 1 autoclave in acciaio
zincato a caldo da circa 500 litri con 2 pompe una di riserva all’altra, con le

seguenti caratteristiche:

e portata: 5m’/h

e prevalenza: 35m

e potenza indicativa del motore: 2.2 kW

L’e/pompa acqua dolce sara del tipo centrifugo, autoadescante, con corpo in ghisa,
girante in bronzo, asse in acciaio inox e tenuta meccanica.

E’ previsto un riscaldatore lavanda (in acciaio zincato a caldo) da circa 250 litri,

con serpentina elettrica. Potenza elettrica indicativa 5 KW.

L’impianto lavanda calda sara diramato a lavandini, docce e sistema lavavetri di

plancia (interruttore su consolle).

Le alimentazioni saranno sezionate da opportune valvole in prossimita delle singole

utenze.

Impianto acqua di raffreddamento

L’impianto acqua di raffreddamento (rif. /50/ e /54/) sard definito dall’Impresa
secondo le indicazioni del foritore dei motogeneratori e dei motori elettrici
principali (idrogetti).

Costituito da elettropompe del tipo autoadescante, centrifughe, con corpo e girante
in bronzo, asse in acciaio inox e tenuta meccanica, esso avrd le seguenti

caratteristiche indicative:
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Semiscafo di prua

e 1.1 pompa

e portata 100 m*/h

e prevalenza 30 m

e potenza motore 15 kW (indicativo)
e tensione alimentazione 400 V

Semiscafo di poppa

e 1n.2pompe

e portata 100 m*/h ciascuna

e prevalenza 30m

e potenza motore 15 kW ciascuna (indicativo)
e tensione alimentazione 400V

Il circuito & dotato di proprie prese a mare ma & interconnesso all’impianto zavorra,

le cui pompe fungono da riserva di quelle proprie del sistema.

6.6 Sistema antincendio

L’impianto antincendio sard servito dalle e/pompe zavorra-sentina. I1 collettore
principale incendio sard collegabile sopra al ponte coperta mediante giunti
predisposti su ogni modulo (rif. /50/ e /54/).

Diametro tubazione e giunti di collegamento 150 mm.

Sul ponte coperta e dove richiesto dai regolamenti saranno sistemate opportune
prese incendio (rif. /9/). Sul ponte coperta sard sistemata anche la flangia
internazionale, lungo la fiancata di destra, in prossimita degli altri imbarchi/sbarchi.
Il sistema antincendio prevede inoltre due tubazioni flessibili, da collegare ad
altrettante flange sulla fiancata di destra, di diametro 100 mm, per il prelievo di
acqua durate le operazioni a scafo emerso.

Saranno inoltre previsti estintori, manichette, lance, naspi, ecc in conformita ai

regolamenti e secondo quanto indicato in rif. /9/ e /19/.
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6.7 Impianto CO2

Impianto fisso di estinzione a CO, nei locali macchina alimentato da bombole
sistemate nell'apposito locale in coperta. Il sistema sard azionato manualmente da
apposita stazione posta all'esterno del locale macchina, a seguito di segnalazione di
incendio in plancia. L’impianto sara realizzato a regolamento, per un volume da
coprire di 360 m’, su un’area di 84 m®. Volume complessivo di circa 320 litri da
verificare in base alla configurazione finale del sistema (lunghezza e diametri
tubazioni, volumi).

Le tubazioni, di diametro pari a 1,57, saranno schedula 160.

La segnalazione di incendio avverra per mezzo di “rilevatori di fumo ottici ad alte
prestazioni” di caratteristiche omologate dal Registro di classifica, realizzati in
materiale resistente al fuoco, temperatura di funzionamento 0-50 gradi, Led di
segnalazione funzionamento, alimentazione 12+28 VDC, uscita per collegamento

remoto (vedi Appendice o equivalenti).

6.8 Aria compressa

L’impianto prevede circuiti € compressori aria per macchinari e servizi di bordo per
ciascuno dei due semiscafi, dimensionati secondo i requisiti RINA ed in accordo
con le prestazioni richieste dai motogeneratori prescelti.

Due compressori principali invieranno ai serbatoi avviamento motogeneratori (2 x
250 litri approx). Caratteristiche generali: pressione massima di esercizio 30 bar,

portata 30 m’/h ciascuno.

Per i servizi di bordo & previsto su ciascuno dei due semiscafi:

e un compressore ausiliario di tipo alternativo, a 2 stadi, mosso da motore
elettrico e raffreddato con acqua dolce, portata 5 m’/h, pressione esercizio 8
bar.

e un serbatoio aria servizi scafo, capacita 200 litri, pressione esercizio 8§ bar.

L’aria servizi scafo e automatismi sara prelevata dai serbatoi aria avviamento
attraverso una valvola riduttrice 30/8 bar in caso di avaria del sistema aria a bassa
pressione. Per la parte servizi il sistema sard dotato di opportune valvole di
riduzione della pressione. Dove richiesto saranno installati separatori olio/acqua e i

necessari spurghi.
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Prese aria compressa dotate di valvola e terminale autochiudente per attacco rapido

manichette da sistemare nei punti di prevedibile utilizzo

6.9 Impianto combustibile

L’impianto prevede I’imbarco/sbarco, travaso e depurazione gasolio (rif. /53/ e
/56/).

Sono previsti due imbarchi gasolio, montati in posizione protetta sulla fiancata di
destra e collegati da tubolature e gioco valvole alle casse di bordo, con ghiotta
contro spandimenti durante le operazioni di imbarco. E’ prevista su ciascun
imbarco una flangia cieca per collegamento eventuale di manichetta di travaso tra 1
due semiscafi di prua e poppa.

Le pompe travaso (n. 2) saranno da 30 m’/h e 15 m di prevalenza, del tipo a vite,
con corpo in ghisa, girante ed asse in acciaio inox e tenute meccaniche. Le pompe
saranno fornite di valvola di sicurezza. L’impianto permettera 1’eventuale travaso
tra i due moduli tramite collettore principale in coperta da 100 mm, da montare in
caso di necessita.

11 depuratore gasolio sara del tipo autopulente, completo di riscaldatore e propria
pompa. La capacitd sara tale da garantire ’autonomia di 12 h con i motori alla
massima potenza. I1 depuratore potra ricircolare sulle casse giornaliere.

L’impianto dovra essere in accordo con le specifiche dei fornitore dei motori,
comprendendo le pompe di spinta, di riserva e stand-by richieste, che saranno

definite una volta scelto e confermato il motore.

6.10 Impianto lubrificazione

L’impianto olio prevede I’imbarco/sbarco e distribuzione.

L’imbarco sara doppio, uno su ciascuno scafo, lo sbarco tramite pompa morchie.
L’impianto di distribuzione sara progettato in accordo alle specifiche del costruttore
dei motori/propulsori.

L’impianto comprendera almeno n. 2 pompe di travaso (una per ciascun semiscafo)
del tipo a vite con corpo in ghisa, da circa 2.2 kW ciascuna e rispettivi depuratori.
Gli imbarchi saranno posizionati sulla fiancata di destra, in prossimita degli altri

attacchi per imbarco/sbarco liquidi.
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Tutti gli imbarchi saranno dotati di ghiotte antispandimento, collegate alle casse

morchie.

6.11 Acque grigie e nere

Le acque nere saranno collettate per gravita alla cassa ritenzione.
Pendenza, sezionamento collettori acque nere particolarmente saranno studiati per

evitare possibili intasamenti e facilitare la manutenzione.

Il vuotamento cassa ritenzione acque nere sara servito da apposita elettropompa

collegata a flangia di sbarco dedicata in coperta, avente le seguenti caratteristiche

minime:
e portata 10 m’/h
e prevalenza 20 m

Acque grigie (scarichi lavandini, etc.) saranno raccolte da separato collettore e

scaricati alla cassa ritenzione.

6.12 Ventilazione e condizionamento

6.12.1 Apparato motore

Per la ventilazione del locale apparato motore sara previsto un adeguato impianto di
ventilazione meccanica a estrazione naturale. A tale scopo saranno previsti n. 1
ventilatore per il locale di prua e n. 2 ventilatori per il locale di poppa (rif. /51/ ¢
155/).

La portata dei ventilatori, indicata preliminarmente in rif. /51/ e /55/, dovra essere
confermata sulla base delle indicazioni del fornitore dei motori e comunque tale da
garantire una temperatura massima in A.M. di 45 °C in qualunque condizione di
esercizio, quando la temperature esterna ¢ di 35 °C.

L’aria sara distribuita tramite condotte di acciaio zincato, rettangolari e/o spiroidali
circolari (di tipo commerciale) con spessori adeguati e sezione minima pari a 1,08
m’.

Le griglic di presa aria esterna e scarico aria saranno in acciaio zincato, saranno

munite di alette antipioggia e serrande tagliafuoco, dove richiesto dai regolamenti.
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I ventilatori, di tipo preferibilmente assiale (si veda quale esempio il modello Savio
SPMD 900E riportato in Appendice 1 alla relazione MV055P-PE-GNR-1027),

avranno ciascuno le seguenti caratteristiche minime:

e portata 37.800 m*/h
e pressione statica 450 Pa
e pressione totale 620 Pa

e potenza (indicativa) 11 kW

6.12.2 Officina di macchina

E’ previsto un ventilatore per ciascuna officina di macchina, di tipo preferibilmente

assiale (si veda quale esempio il modello precedente), con le seguenti caratteristiche

minime:
e portata 42.600 m*/h
e pressione statica 350 Pa
e pressione totale 570 Pa

e potenza (indicativa) 11 kW

L’aria sara distribuita tramite condotte di acciaio zincato, rettangolari e/o spiroidali
circolari (di tipo commerciale) con spessori adeguati e sezione minima pari a 1,20
m?,

Le prese d’aria e gli scarichi saranno muniti di serrande tagliafuoco ove richiesto
dai regolamenti.

L’estrazione dell’aria sara del tipo forzato, mediante 4 torrini di estrazione elettrici,
ciascuno con portata di circa 24.000 m*/h, disposti come da piano generale e con
aperture ad altezza superiore a 3 m dalla coperta (si veda quale esempio il modello
Savio STA 100A riportato in Appendice 2 alla relazione MV055P-PE-GNR-1027).
La loro potenza indicativa sara di 3 kW ciascuno.

Nel modulo intermedio ¢ previsto un ventilatore con le seguenti caratteristiche

minime (modello Savio SPM 630B o equivalente):

e portata 4.000 m*/h
e pressione statica 330 Pa
e pressione totale 340 Pa

e potenza (indicativa) 2,2 kW
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In tale modulo I’aria sara distribuita tramite condotte di acciaio zincato, rettangolari

e/o spiroidali circolari (di tipo commerciale) con spessori adeguati ¢ sezione

minima pari a 0,20 m®.

6.12.3 Locali alloggio e plance

Nei locali alloggio e nella plancia principale sara sistemato un impianto di aria

condizionata tipo split (rif. /52/) che servira alla ventilazione, riscaldamento e/o
raffreddamento di tutti i locali.

La plancia secondaria sara dotata di un impianto locale indipendente combinato

(ventilazione, riscaldamento e/o raffreddamento) di tipo split.

Uno specifico impianto locale di estrazione deve essere previsto per i locali cucina,

mensa € servizi igienici).

11 sistema sara progettato per le seguenti condizioni termo-igrometriche:

. Esterno Interno
Stagione
Temp. | Umidita relativa | Temp. [ Umidita relativa
Estate +35°C 70% +25°C 45%
Inverno -10°C 60% +20°C 45%
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APPENDICE — RILEVATORI INCENDIO

CONTHOLLO = SORVEGUANZA
Atcissi b |EULTIKONICA DEGLI
| ARTICOLY

Garmma Rivelatori Incendio MGQOEx

Il nuovo solisticato sistema Ex.da usare in almosfere a rischio,
introducs sul mercato uha gamma di nfevateri incandio
convenzionali a S, Oltre alla dimensione poco vistosa ed la

forma stilizzate , nella nuova g sono state intredotte una
serie di nuove carattenisuche, i inclust un'unica visita al soffitto
durarie linstallazions ed una posizione parking del rivelatore
durante il servizio e la manutenzione.

nEin

PROTEZIONE
ANTINCENDIO

R R

MINERVA®
MBOO0Ex Rivelatori Incendio a
Sicurezza Intrinseca

Caratteristiche:

w Ailevatore Intethgente Universale Fumo/Termuco/CO
u Compalto, discroto non ostnisivo

m Prastazion ed affidabilita suparion

n Nuovo design

w Progettato per un'i

a Kit di bloccague epzionale
w Utilizzabile nai sistemi conformi a BS5839 Parte 1
w LED di allatro 1ntograto o camotoe

= Cortificato ATEX Ex 111G and Cenelec EExiallCTS

rapida & lacile

AMTINTAUSHONE INFORMAZION! DI
| PRODOTTO
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MINERVA®

Caralteristiche Generali

in questa gamma oviama  nvelatote di Fumo Otice ad Alle
Prestazioni (HPO), un Rivelatore di Monosside di Ceibaruo, e un
Rwvelatore che abbina I rivelazione dei Monossido di Carbonio a
qualla termica.

Lo gamma complita @ stata progaitata in conformitd alle norme
inglesi BS, e a quolls ouropes EN riguardanti i rivelatori d'incendio, |
mvolatori presentano anche d nuovo marehwna CE.

Rwvelalori Convenzionali Serie MGOOEx

La Serie MBOOEX propone il fivalatote panie di un sistema
automatico di nvalazione mcendio came delinito nella norms
BS5839 Parte 1 2002. Lo Serie Convenzionale MEQOEX o
fivolatore a dua siati. offfe duo uscite di stato al convolter che
possono essene di condinong *natmale® o "allarme incondio®.

I rivelatori , insiome 3 pulsanty manuall Sono raggruppal in 2one,
ed ogni zoha & collegata alla Centrata di controlis, medante

un cikcuito a 2 condutton. Sulla Centrale o controllo, ogni zona
‘dispone di un indicaiore spocilica dizons,

Berrere di sicurezza sona usete par manienere in qualsiasi
condizione to slato di sicurezza intinseca dal aircuito,

Risposta al Test hcendio

Apphcazione

Conside {o che ogni ti nsgonde ad un particolare
*pradotio incendio® la velocild relativa di nsposta del rivelatore
dipende pertanio dal tipo d'incondio che viene rilgvato, La gamma
dei rilevaton MGOOEX & s1ata progettata per ofinte il ptima
possibile laltarme di condizione di incendio, con la minims
possibilité ¢l falsi aflormi o alfarmi non volim

Consdarando che it furmo nonmalmente & gia prasents nel prime
slotlio dellincendio . 1 rivalaton di fumo {ottici ad alte prestazioni e
B camera di ionizzaziona ) sono considarati | pil utiti, Per decelere
iltipo di il @ di fume, hisognerabh idararg il p
npo di comibustibilo che alimema lincendio, in gariere, gli incond:
di propagazions valoce sono rilevali prima dai rilevatori a camera
diionizzazione Ma, prer un nlevamanto generico dincendi,in cui
<6 la stessa probabilita che s swilupping incendi *rapidi* o lentr®,
il rilavatora Intalligents ottico ad aite p i offte un'accell
rispasta.

in situgzion in cui installazione det rvelatori di lumo polcetibe
causare un hivallo inaccotabile di fatsi allarmi (p.e. cucing,
Iavanderin}. si devono giraferire dei rivelatari termici, La Serie
M6OOEx oflre una solazione complete di rivelaton termici cho va
da quelli & Gradiente di Tempstalura a quellia Temperatura Fissa.
Considarando le innumarevoh possibilith dapplicazione a ¢ui sono
destinal questi fivelaton di incandi, sl cansighia di aiutarsi nella
scalta riforendosi alla norma BS6839 Parte 1:2002.

[Tostircondio i
Tt AT LISy |

TF 1 Fuco Ceulosioo eperto (legno) FOATE 50 MVSEIE | cwRo | | A
12 Fuoco Piralisln Cambustions Lenla o) [IFAILEVANTE | 81 VISIBLE | GHIARO B c
{F3 Fuoca cha Cova a Combustiona Lenta (cotond) | IARILEVANTE S INVISIBILE LEGGERO a8 2]
TF4 Fuoco Aporlo Plastica (pofi 0} FORTE Sl INVISIBILE [MAOATO SCURD B A
TF3 Incendio Liquidi tn-aplans) FORTE S1_INVISIBILE IMOLTG SCURO B ]
TF6 Incendio Lk (alcol denalurato con metanako) FORTE NO NIENTE !_ NIENTE N N
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MINERVA®

Rilevatori di Furio Ottico ad Alte Prestazioni MRG0 1Ex

Quesli nilevator reagisceno a Gt tipi duincsndio, anche quelli latenti a lents combustione che
producona particalle visibili alle liamnie sperta che producona unta grande qusntita di seroso) mofto
caldi,con patticelle di piccole dimensioni.Questo tipo di rivolaton abbina la lecniologia ottica e
larmica per individuare i prodotti chiafi dalla combustiona che altrimenti potrebbaro essere
tacilnenta rivelalt da rivalatori & camers ionizzata Per le notmaly condizioni ambientall, it evelatore’
othco ad alta prestaziont st cOMpPorts come un notmale rivelalore,

Solo quanda viane rivelato un repido innak 1o detla temp . itrivalatore aumenta la
sensibilth @ la presenza di fumo conlerma la condizione di ncendio cha verrh trasmessa cote
condrione di alarme.

Rilevatore di Fumo a Camera di ionizzazione MF60 1Ex

Cuesti rvalitor 1eagiscono agh narosol visitll ed invisibil det kuoco {prodatti della combustions) e
partanto sono capaci di rivelare immadiatamente fa fresenza di fuechl a combustione lenta e con
fiamma gonerate da logno, carta, ate. Sono particolarmerite adatti par applicazionigenariche in tutta
1e ares & usano una doppia camera di jonizzaziana in cui faria & ionizzata do tina unica fonta radio
altrva (33.3k B Amereio). La prasanza del {urio nella camera di camplanatura prodisca un varinziona
dalla tensioni, tra Ip due camare.

Rivetatori Termicl MDBO1Exe MDG 1 1Ex

Questi nlsvaton usane dia termisior in conhipuenziene a ponte in mode da garantire una rapida
risposta, cha dipende tanto dolla tamporatura assoluta quanto dal gradiente delia teni

| rivelatotidi caloie a gradianto i tormparalura / o a tamperatura fissa possorio bssere usali i atea i
cutt i sensari del fumo non andrebbera bene a causa delle condizioni ambientall (fume, polvere, ¢ic.).
Questi lipich arge includono b cucing, spogliatol, refettor, garage, zohe gdibite al carico

Rivelatore incendio Monossido i Carbonio MUBO1Ex

It rivelatora incendio €O & un rivelatore genarale di incendio, in grado di rilevare sin dal pimissimo
siedio incendr a lonta combustions. idesle per rischi latentr. il rilevatore incendio CO & anche molto
adatio a varie applicaziont in cui la rilevarione dol calora & insulficlante, mentra qualta del tumo pud
indutre a falsi sllarmi, -

Considorando cha | CO'si sposta pil liberarente del fumg, la pesizieno doi rilovatori CO é molto
flassibite. Quesia caratieristica & particolainmente uble in strutture complasse molto grandi tipo afrii,
magazaini, incui & difficile if poszionamanto dei rivetaton di luma

Rilevatore Termico e Monossido di Carboriio Potenziato MDUGO 1Ex

Il rlevatora MDUBO1Ex alibing le jstiche dei due nl ) MUBO 1Ex 0 MDBQ 1Ex offrerclo un
Rivelatora a gradiente termico e di CO i cutfa sonsibjlitd del rilevators di CO ha una maggior nsposta
ad un bruseo cambio dells tamperatura.
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INFORMAZIONI DU
PRODOTTO

Spacifiche Tectuche Compatibilita Elettromagnetica

Caratteristiche Meccarniche Esb secondo ENS0081 1
Malaralo Rilgvatora FR1 10 *Bayhlend” Resistente al Radiata sacondo ENSO 1304
Buoco Trensitona Rapida secondo ENGO 1304
Difnenstan Vedare diagianuna sotto Alta Enargra Lonta socondo ENGO130-4
Paso 0 2Kg nlevators & base {approx)
Colore Bianco Omologadiom

Quost nlevalon hasna ottanuto Ja soguentl amologazion
Carattenstiche Ambientali ABS Amencan Burgau of Shipping
Gamena Temp Funzionamanto v Bureau Verias

da-10°C a+65°C BNV (ot Natske Veridas

Tonp. Stoccaggiu. da 20°C a +55°C KRS Korean Rogistar of Shipping
Unudna Relatva 90% senza condensa LRS Lioyds fiegister of Shipping
hota fante driadhzane carneta on Labone - o 24 133 3KBq
Caratteristiche Elettriche:
Tensione dAlmenazione da 16 a 28Vde
Corronto dh Ripaso 100uA vipica
Carrante Allarme A8mA nprea 100mm
Fempo d: Raset 0.5 -5 secondi [ I

Condution

*2 Termingh SEM Terminal da Smim’

|

Per ultetioni inf [ 2u come vi

alutare,

Austria - ADT Austria
Tel 68240246011
Webinie e adieutops Com

Delgio - ADY Security Sarvicos SA,
Te! 024810800
Webgte vanwy adibalgunibe

Rapublk Cecd - ADT Security Canter 1.0
Tel 267 267 267
Webute wavvadiso e

Darumarca - ADT A/S
v 70807000
Webzito wenrd adinuedic com

Frarcia - ADT Franco
Te! 0810000 280
Webute s adiftarce (t

Germaiiia - ADT Security Deutchsland GmbH
Tet 0A00 7070238
Wehzie wava adtdputschland ds

Graca - ADT Greaco SA
el 2109745400
Websnio v sdt g

Raf e P3F122A tssue 2 May 2008
2008 Tyto Fiee & Setunty pie

Ungheria - ADT Humgary
Tet +3614303700
Webzite ween adthungany <ot

Itanda - ADT Fica and Security phe
1e! 16206806
Webtite veany adie

liaba - ACT ttay
fo! 07 B180GY
Webate wiwvw adntaly coim

Paesi Bassi - ADT Secuiity Sanicos BY.
Tot Q10286 4840
Website wves adiceamty nl

Norvegia - ADT AS KUF
Tel 81568688
Website waw adinorde com

Poionia - ADT Potand Sp Zoo
Toi DB018D1238
Wehsite voenv adro

Portogalio - ADT Poctupal
Tei 217 5105660
Wolrsite waw adi precen

Il voatro ufficio ADT locale:

Russia - ADT Russia

Tel v7(495)6612094 c €
Wbz to wviw adiruzzs com

Spagna - ADT Senuisos de Seguiiday SL

fel 902444 440

Webzre wany zadtes cen

Svezia- ADT AB
Toi 840007000
Webste vivew adt rotd< com

Svizzera- AQT Swilrarland
Tei 0888400801
Websie vavw adich com

Regno Unito - ADT Fire & Sacunty pic

Tel 0BGD 010998
Woebsto vy adt eo uk

AD
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