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Campo d’applicazione dellE ETAG

1.1. Definizione del prodotto da costruzione

Un "kit" è una forma particolare di "prodotto da costruzione" nel senso inteso dalla Direttiva Prodotti da Costruzione. Esso è costituito da vari "componenti" che sono

-
commercializzati insieme con un marchio CE comune,

-
asemblati in sito, e quindi

-
diventano un "sistema assemblato" nel momento in cui vengono installati in cantiere.

Un kit può esso stesso, in quanto prodotto da costruzione nel senso inteso dalla Direttiva Prodotti da Costruzione, portare la marcatura CE autonomamente in base a un prodotto EN o ETA. Tuttavia, esso può richiedere una nuova valutazione come componente del kit.

Queste ETAG (linee guida) si applicano ai kit paramassi costituiti da uno o più moduli funzionali identici posti in sequenza, che dovrebbero consentire di adattare la lunghezza della barriera all'area di distacco e ai manufatti da proteggere. Ogni modulo funzionale dovrebbe:

- prevedere una agevole sostituzione di ognuno dei componenti e consentire la sostituzione di qualsiasi elemento danneggiato;

- prevedere un facile allestimento della struttura sul terreno e una facile installazione in situ.

Il contenuto minimo di un kit rientrante in queste linee guida è costituito da 3 moduli funzionali (3FM). Per 3FM s’intendono 3 campate di barriera in rete con 4 pali. L’interasse tra i pali non è fisso, e sarà stabilito dal produttore.

Un kit paramassi è costituito da:

a) una struttura d’intercettazione con la funzione di sopportare l’impatto diretto della massa, che si possa deformare elasticamente e/o plasticamente e possa trasmettere lo sforzo alla struttura di raccordo, alla struttura portante e alle fondazioni;

b) una struttura di sostegno con la funzione di mantenere dritta (non piegata) la struttura d’intercettazione, che per natura non è rigida. Può essere collegata alla struttura d’intercettazione direttamente o tramite una struttura di raccordo.

c) elementi di raccordo, avente la funzione di trasmettere lo sforzo alle fondazioni. Per consentire la deformazione, possono essere montati sulla struttura dispositivi permettano un allungamento controllato.

Le fondazioni non sono considerate parti integranti del kit. Il progettista è responsabile del dimensionamento delle fondazioni in considerazione delle normative nazionali.

La tabella che segue sintetizza i componenti che costituiscono le varie parti principali:

	Parti principali
	Componenti
	Funzione

	Struttura d’intercettazione
	Rete principale: costituita da cavi, fili e/o tondini metallici  di vario tipo e materiale (ad esempio reti in cavi uniti da morsetti, reti sottomarine e reti ad anelli; negli ultimi due casi gli anelli che costituiscono la rete sono collegati tra di loro).
Strati aggiuntivi: di solito costituiti da una rete più fina della rete principale, e fatta di cavi, fili o altri materiali.
	Sopportare l’urto diretto della massa, deformarsi elasticamente e/o plasticamente e trasmettere lo sforzo alla struttura di raccordo, alla struttura di sostegno e alle fondazioni.


	Parti principali
	Componenti
	Funzione

	Struttura di sostegno
	Pali di diversi materiali, geometrie e lunghezze (ad esempio tubi, profili metallici) che possono essere incernierati alla base.              
	Mantenere eretta la struttura d’intercettazione. 

Può essere collegata alla struttura d’intercettazione direttamente o tramite una struttura di raccordo.


	Parti principali
	Componenti
	Funzione

	Componenti di raccordo
	Funi di collegamento, cavi, fili e/o tondini d’acciaio di vario tipo e materiale, giunzioni, morsetti, dispositivi per la dissipazione dell’energia (elementi che siano in grado di dissipare l’energia e/o consentire lo spostamento controllato sotto sforzo).
	Trasmettere lo sforzo alla struttura di fondazione durante l’urto e/o mantenere la struttura d’intercettazione in posizione.


	Parti principali
	Componenti
	Funzione

	Fondazioni
	Non rientrano nell’ambito di applicazione delle ETAG.
	Trasmettere le forze derivanti dall’impatto del blocco al suolo.


Gli schemi successivi (Figure 1 e 2) forniscono un esempio di kit e illustrano in termini generali i diversi componenti del kit.
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Fig. 1. Vista laterale di un kit paramassi
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Fig. 2. Vista posteriore di un kit paramassi

1.2. Uso previsto del prodotto da costruzione

Queste linee guida riguardano i kit paramassi utilizzati per fermare la caduta di massi su pendii con un minimo livello di energia in servizio. 

I prodotti sono progettati, fabbricati e installati secondo la concezione e la guida all’installazione del detentore della certificazione ETA.

Per ogni prodotto va osservato il campo delle normali temperature ambientali (-30°C ; +50°) in grado di coprire le situazioni generiche nei vari paesi.

Le condizioni riguardanti i componenti singoli del kit da commercializzare separatamente non rientrano nell’ambito di queste linee guida ETAG.

Non rientrano in queste linee guida neanche:

- Le recinzioni in rete progettate per evitare il distacco di slavine

- Le reti fissate sulla superficie dei pendii per evitare il distacco di massi e sassi

La procedura di prova proposta è valida per i kit aventi un MEL (massimo livello di energia) pari o superiore a 100 kJ, secondo quanto definito al paragrafo 2.5.1.2. L’energia di prova va dichiarata dal produttore del kit prima della verifica stessa.

1.3. Vita utile prevista per il prodotto da costruzione

I provvedimenti e metodi per la determinazione e la valutazione a cui si fa riferimento in queste linee guida sono stati redatti nell’assunto che la vita utile prevista per questi kit paramassi sia di 25 anni, posto che essi siano adeguatamente usati e mantenuti (vedi 4.3 e 4.4). Questi provvedimenti si basano sull’attuale stato dell’arte e sulle conoscenze e sulle esperienze attualmente disponibili.

Tale “vita utile prevista” si intende senza alcun impatto di massi e in condizioni ambientali normali. Dopo ogni impatto la barriera dovrebbe essere controllata ed eventualmente, sottoposta a normale manutenzione o sostituita. In condizioni ambientali aggressive, la vita utile minima considerata dovrà essere di 10 anni con la manutenzione appropriata.

“Vita utile prevista” significa che nei manufatti valutati secondo le linee guida ETAG, una volta scaduto il periodo utile previsto, la vita utile reale in condizioni di uso normali potrebbe essere notevolmente superiore, senza che i Requisiti Essenziali siano interessati da un degrado importante
.

Le indicazioni fornite riguardo alla vita operativa di un kit paramassi non devono essere interpretate come una garanzia del fabbricante, rappresentante o dell’ente di certificazione ETA. Esse vanno piuttosto considerate come uno strumento per scegliere scegliere i prodotti adatti in rapporto a una durata economicamente ragionevole (vedi 5.2.2 dei Documenti per l’Interpretazione).

1.4. Terminologia

1.4.1. Terminologia comune connessa alla Direttiva Prodotti da Costruzione

Per quanto riguarda il significato di questa terminologia, si rimanda al documento EOTA "Terminologia comune usata nelle Linee Guida per il Benestare Tecnico Europeo", pubblicato sul sito EOTA.

1.4.2. Terminologia specifica usata in queste linee guida

1.4.2.1. Kit paramassi

Prodotto da costruzione costituito da reti (struttura di intercettazione secondoi il paragrafo  1.1), pali (struttura di sostegno secondo il paragrafo 1.1), funi (struttura di raccordo secondo il paragrafo 1.1), e freni (struttura di raccordo secondo il paragrafo 1.1).

1.4.2.2. Reti

Elementi portanti agenti come superficie.

1.4.2.3. Pali:

Parte della struttura di sostegno che sorregge le funi portanti e le reti.

1.4.2.4. Funi (portanti)

Elementi portanti che servono a trasmettere le forze ai pali, alle piastre di terra e ai cavi di monte.

1.4.2.5. Cavi di monte

Cavi posti a monte che servono a trasmettere le forze dalle testate dei pali agli ancoraggi.

1.4.2.6. Cavi di valle

Cavi posti a valle che servono a mantenere i pali in posizione eretta.

1.4.2.7. Cavi laterali

Cavi che servono a mantenere i pali terminali nella posizione corretta.

1.4.2.8. Dispositivo di dissipazione dell'energia

Dispositivo (nelle funi) per l'assorbimento dell'energia.

1.4.2.9. Strato aggiuntivo (Maglia secondaria)

Maglia metallica fissata alla rete sul lato di monte.

1.4.2.10. Ancoraggi

Elementi portanti che trasmettono a terra le forze dalle funi e dai pali.

1.4.2.11. Livello di energia

Il livello di energia di un kit paramassi è definito come l'energia cinetica di un blocco regolare impattante la barriera in rete considerata. Viene espresso in SEL (Livello di energia in servizio) e MEL (Massimo livello di energia).

1.4.2.12. Pendenza di riferimento

La pendenza di riferimento è quella a valle del kit steso nella medesima direzione fino al suo massimo allungamento. Questa pendenza è almeno parallela alla traiettoria del blocco nell’ultimo metro precedente all’urto nel sito di prova. E’ ammessa una tolleranza del 20° in più o in meno. 

1.4.2.13. Altezza nominale

L’altezza nominale hN è misurata ortogonalmente alla pendenza di riferimento ed è la distanza minima tra la fune superiore e la linea che congiunge le basi dei pali, prima dell'urto. Il produttore può introdurre nel nome commerciale del prodotto anche un'altezza commerciale (in genere l'altezza nominale più una tolleranza). Quest'altezza commerciale non fa parte della verifica.
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1.4.2.14. Allungamento del kit

L'allungamento del kit è lo spostamento verso valle durante l'urto misurato parallelamente alla pendenza di riferimento.
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Fig. 5 Allungamento massimo

1.4.2.15. Tempo di frenata

Il tempo di frenata è il tempo che intercorre tra il primo contatto del blocco con la rete e il momento in cui, in corso di prova, avviene il massimo allungamento della rete.

1.4.2.16. Altezza residua

L’altezza residua hr è la distanza minima tra la fune inferiore e quella superiore, misurata ortogonalmente alla pendenza di riferimento dopo la prova, senza rimuovere il blocco.
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1.5. Procedura in caso di significativo scostamento dalle linee guida

I provvedimenti di queste linee guida si applicano alla preparazione e al rilascio del Benestare Tecnico europeo secondo l’articolo 9.1 della Direttiva CPD e la sezione 3.1. delle Regole Procedurali Comuni. 

Nei casi in cui un determinato provvedimento di queste linee guida non sia applicabile in tutto o in parte oppure un aspetto particolare del kit, un componente del kit, sistema assemblato e/o uso atteso da valutare non sia completamente o sufficientemente contemplato dai metodi e dai criteri delle linee guida, vale la procedura di cui all’art. 9.2 della CPD (Direttiva Prodotti da Costruzione) e la sezione 3.2 delle Regole Procedurali Comuni rispetto allo scostamento o all’aspetto in questione. 

2 Valutazione dell’idoneità all’uso

2.1. Significato dell’espressione “idoneità all’uso”

Per “Idoneità all’uso” o “Idoneità all’uso previsto" s’intende che il prodotto ha caratteristiche tali per cui i manufatti in cui esso deve essere incorporato possono, se progettati e costruiti correttamente:

1. Soddisfare i Requisiti Essenziali qualora tali manufatti siano soggetti a regolamenti che prevedano tali requisiti (Direttiva Prodotti da Costruzione Art. 2.1) e 

2. Essere adatte all’uso previsto, in considerazione dei fattori economici, e a questo proposito, rispondere ai Requisiti Essenziali per una vita utile economicamente ragionevole, qualora essi siano mantenuti in modo normale (Direttiva Prodotti da Costruzione, Appendice 1, frasi 1 e 2).

Nel caso dei kit, "l'idoneità all'uso previsto" si riferisce a

a)
le caratteristiche del sistema assemblato (esse devono essere tali per cui i manufatti in cui il kit sarà incorporato, montato, applicato o installato possa, se progettato e costruito correttamente, soddisfare i Requisiti Essenziali nel caso in cui tali manufatti siano soggetti a normative che contengano questi requisiti), e

b)
le caratteristiche dei componenti del sistema assemblato (devono essere tali per cui i componenti del sistema assemblato, se assemblato correttamente, abbiano le caratteristiche a cui si fa riferimento al paragrafo precedente).

2.2. Valutazione dell’idoneità all’uso

Nel caso dei kit, la valutazione dell'idoneità comprende:

· L’identificazione delle caratteristiche del sistema assemblato che siano rilevanti per la sua idoneità all’uso (in seguito denominate "caratteristiche normative”).

· La definizione di metodi per la verifica e la valutazione delle caratteristiche normative del sistema assemblato e la definizione delle relative prestazioni.

· L’identificazione delle caratteristiche normative alle quali si applica l’opzione “prestazione non determinata” perché in uno o più stati membri esse non sono rilevanti ai fini dell'adempimento dei requisiti applicabili ai manufatti.

· L’identificazione delle caratteristiche normative che richiedono, per motivi tecnici, il rispetto di determinati valori limite (valori soglia).

e per i componenti del sistema assemblato, nella misura in cui ciò sia applicabile:

· L’identificazione delle caratteristiche del sistema assemblato che siano rilevanti per la sua idoneità all’uso (in seguito denominate "caratteristiche normative dei componenti”).

· La definizione di metodi per la verifica e la valutazione delle caratteristiche normative dei componenti e la definizione delle relative prestazioni.
· L’identificazione delle caratteristiche normative dei componenti alle quali si applica l’opzione “prestazione non determinata” perché in uno o più stati membri esse non sono rilevanti ai fini dell'adempimento dei requisiti applicabili ai manufatti.

· L’identificazione delle caratteristiche normative dei componenti che richiedono, per motivi tecnici, il rispetto di determinati valori limite (valori soglia).

2.3. Relazione tra i requisiti e le caratteristiche del sistema assemblato e dei relativi componenti, metodi di verifica e valutazione

Le caratteristiche del sistema assemblato, i metodi di verifica e i criteri di valutazione rilevanti per l'idoneità del kit paramassi all’uso previsto secondo il paragrafo 1.2 sono forniti nella tabella 1.

Tabella 1. Caratteristiche del sistema assemblato, metodi di determinazione e valutazione

	
N.
	Caratteristiche del sistema

	Opzione “prestazione non determinata”
	Metodo di verifica e valutazione
	Espressione della prestazione del sistema


	Requisito essenziale 1:  Resistenza meccanica e stabilità

	1
	Assorbimento di energia
	No
	
	Classe

	2
	Caratteristiche di deformazione
	No
	
	Valore, Classe

	2
	Azioni sulle fondazioni
	No
	
	Valore

	Requisito essenziale 2:  Sicurezza in caso di incendio

	Irrilevante

	Requisito essenziale 3:  Igiene, salute e ambiente

	
	Sostanze pericolose
	No
	
	

	Requisito essenziale 4:  Sicurezza in servizio

	Irrilevante

	Requisito essenziale 5:  Protezione contro i rumori

	Irrilevante

	Requisito essenziale 6:  Risparmio energetico e conservazione del calore

	Irrilevante

	Aspetti generali riguardanti l’idoneità all’uso 

	Irrilevante


2.4. L’identificazione delle caratteristiche del sistema assemblato che siano rilevanti per la sua idoneità all’uso (in seguito denominate "caratteristiche normative”).

2.4.1. Assorbimento d’energia del sistema assemblato: Livello d’energia in servizio (SEL)
2.4.1.1. Metodo di verifica

Il Livello di Energia in servizio (SEL) di un kit paramassi è definito come l'energia cinetica di un blocco regolare impattante la barriera in rete considerata.
2.4.1.2. Metodo di valutazione e giudizio

Il kit paramassi supera la prova SEL se soddisfa le seguenti condizioni:
Il primo lancio SEL è superato se:
· Il blocco è fermato dal kit

· Non vi sono rotture nei componenti di raccordo (i quali restano collegati alle fondazioni), nei pali né nelle funi. La rottura di un componente di raccordo è definita come la completa separazione del componente stesso in due parti distinte. L’apertura (allargamento) della maglia della rete non dovrà essere doppia rispetto a quella iniziale. Sono esclusi dalla verifica elementi come i fusibili meccanici progettati per rompersi sotto l'urto.  Essi saranno specificamente elencati nel documento di installazione.

· L’altezza residua del kit dopo la prova (senza rimuovere il blocco) è pari o superiore al 70% dell’altezza nominale. Il valore misurato deve essere dichiarato.

· Durante il test, il blocco non tocca il suolo finché il kit non ha raggiunto l’allungamento massimo. 

Il secondo lancio SEL è superato se:
· Il blocco è fermato dal kit.

· Durante il test, il blocco non tocca il suolo finché il kit non ha raggiunto l’allungamento massimo. 

Non è ammessa alcuna operazione di manutenzione tra il primo e il secondo lancio SEL. Il massimo allungamento della barriera in rete durante la prova SEL dovrà essere misurato e documentato nel rapporto di prova.
2.4.2. Assorbimento d’energia del sistema assemblato: Massimo livello d’energia (MEL)
2.4.2.1. Metodo di verifica

Il massimo livello di energia (MEL) di un kit paramassi è definito come l'energia cinetica di un blocco regolare urtante la barriera in rete considerata con MEL ≥ SEL e  = 3.

2.4.2.2. Metodo di valutazione e giudizio

Il kit paramassi supera la prova MEL se soddisfa le seguenti condizioni:

· La barriera in rete ferma il blocco 

· Durante il test, finché il kit non raggiunge l’allungamento massimo il blocco non tocca il suolo.

Il massimo allungamento della barriera in rete durante la prova MEL dovrà essere dichiarato. L'altezza residua della barriera in rete dopo l'urto dovrà essere misurata e dichiarata secondo la classifica prevista al punto 2.5.1.2. Dovrà essere fornita e allegata all'ETA una descrizione dettagliata dei danni subiti dal kit.

2.4.3. Classificazione dei sistemi assemblati 

2.4.3.1. Metodo di verifica

In base all’energia SEL e MEL sono definite diverse classi di kit paramassi.

2.4.3.2. Metodo di valutazione e giudizio

I livelli di SEL (in kJ) sono 85, 170, 330, 500, 660, 1000, 1500 e oltre 1500 (vedi tabella sotto). E’ ammessa una tolleranza del ±5%. Per l’ultima classe aperta, il valore SEL va dichiarato. Per la classe 0, non è richiesta la prova SEL.

	Classe di livello di energia 
	0
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	SEL 
	-
	85
	170
	330
	500
	660
	1000
	1500
	>1500

	MEL(
	100
	250
	500
	1000
	1500
	2000
	3000
	4500
	>4500


Classi dei kit paramassi

Si prevede anche una classificazione di altezza residua per MEL:
Categoria A : Altezza residua ≥ 50 % altezza nominale

Categoria B: 30% altezza nominale < altezza residua < 50% altezza nominale

Categoria C: Altezza residua ≤ 30 % altezza nominale

2.4.4. Caratteristiche di deformazione del sistema assemblato: Altezza residua

2.4.4.1. Metodo di verifica

L’altezza residua deve essere misurata dopo le prove SEL e MEL secondo la figura 6.

2.4.4.2. Metodo di valutazione e giudizio

L’altezza residua del kit dopo la prova SEL (senza rimuovere il blocco) dovrà essere pari o superiore al 70% dell’altezza nominale. Il valore misurato dovrà essere dichiarato. L'altezza residua della barriera in rete dopo l'urto dovrà essere misurata e dichiarata secondo la classifica prevista al punto 2.4.3.2.
2.4.5. Caratteristiche di deformazione del sistema assemblato:  Allungamento massimo

2.4.5.1. Metodo di verifica

Il massimo allungamento della barriera in rete durante la prova MEL dovrà essere misurato secondo la figura 5. 

2.4.5.2. Metodo di valutazione e giudizio

Il massimo allungamento della barriera in rete durante le prove MEL e SEL dovrà essere dichiarato. 

2.4.6. Azioni sulle fondazioni del sistema assemblato

2.4.6.1. Metodo di verifica

La forza dovrà essere misurata durante l’intero tempo d’urto. 

2.4.6.2. Metodo di valutazione e giudizio

La forza massima deve essere dichiarata e dovranno essere forniti i diagrammi Forza/tempo. Il valori misurati dovranno essere dichiarati nell'ETA. 

3 Valutazione ed attestazione di conformità e marcATURA CE

3.1. Attestazione della conformità del sistema

In base alla decisione CEE/2003/728 della Commissione Europea
 si applica il sistema di attestazione di conformità fornito alla tabella 2.
Tabella 2 – Sistema di attestazione di conformità applicabile al kit paramassi

	Prodotto(i)
	Uso(i) previsto(i)
	Livello(i) o classe(i)
	Attestazione della conformità del (dei) sistema(i)

	Kit barriera paramassi
	In lavori di ingegneria civile
	Qualsiasi
	1


Il/I sistema(i) di attestazione della conformità a cui si fa riferimento sopra è (sono) definito/i nel seguente modo:

Sistema 1: Certificazione della conformità del prodotto da parte di un ente di certificazione notificato sulla base di:

(a)
Compiti del fabbricante:

(1)
controllo di produzione in stabilimento;

(2)
ulteriore verifica di campioni prelevati in stabilimento dal produttore in conformità ad un piano di prova prestabilito;

(b)
Compiti dell’ente notificato:

(3)
prove per l'omologazione preliminare del prodotto (prove iniziali di tipo sul prodotto);

(4)
prima ispezione dello stabilimento produttivo e del controllo del processo di fabbrica;

(5) supervisione continuativa, valutazione ed approvazione dei controlli del processo di fabbrica.

3.2. Compiti e responsabilità del fabbricante e degli enti approvati

3.2.1. Compiti del fabbricante 

Il possessore della certificazione ETA dovrà mantenere un permanente controllo interno della produzione. Tutti gli elementi, i requisiti e le disposizioni adottate dal possessore della certificazione ETA saranno documentati in modo sistematico nella forma di politiche e procedure scritte. Questo controllo del processo di fabbrica dovrà assicurare che i kit paramassi siano conformi al Benestare Tecnico Europeo (ETA). 

Il personale coinvolto nei processi produttivi dovrà essere identificato, sufficientemente qualificato ed addestrato per fare funzionare ed eseguire la manutenzione delle attrezzature produttive. I macchinari saranno oggetto di regolare manutenzione e ciò sarà documentato. Tutti i processi e le procedure produttive dovranno essere registrati a intervalli regolari. 

Il possessore della certificazione ETA dovrà tenere documentazione rintracciabile dei processi produttivi, dall'acquisto o dalla consegna delle materie prime o di base fino all'immagazzinamento e alla consegna dei prodotti finiti. 

Il sistema di controllo della produzione dei kit paramassi in stabilimento di norma dovrà comprendere le specifiche di progetto rilevanti, compresi gli adeguati elaborati grafici e le istruzioni scritte e almeno le seguenti voci: 

· tipo e qualità dei materiali e componenti incorporati nei kit paramassi 

· posizioni dei componenti dei kit paramassi 

· dimensioni complessive dei kit paramassi 

· installazione di componenti ed accessori 

· marcature per il corretto posizionamento e la corretta installazione dei manufatti e dei particolari dispositivi per la movimentazione, ove applicabile 

· istruzioni per l'imballaggio e il trasporto 

· controlli che assicurino l'esistenza delle specifiche di progetto del caso, per esempio i disegni strutturali, i particolari costruttivi ed i manuali per l'installazione 

Il sistema di controllo produttivo dovrà specificare in quale modo sono implementate le misure di controllo e con quali frequenze. 

Il sistema di controllo della produzione ai fini del FPC (controllo del processo di fabbrica) secondo le EN ISO 9001 e conforme ai requisiti del benestare ETA è ammesso come una buona base tecnica per la valutazione dei requisiti FPC della Direttiva. 

I prodotti non conformi ai requisiti specificati nella certificazione ETA saranno separati dai prodotti conformi e contrassegnati come non conformi. Il possessore della certificazione ETA dovrà registrare le produzioni non conformi nonché la/le misura/e attuate per impedire il ricorrere delle non conformità. Anche i reclami esterni dovranno essere registrati, così come le azioni intrapprese.  

3.2.1.1. Materiali/prodotti in ingresso 

I kit paramassi possono essere costituiti da una o più delle seguenti alternative: 

· componenti prodotti dal possessore della certificazione ETA 

· componenti prodotti da un fabbricante indipendente (fornitore) 

· componenti acquistati dal possessore di benestare ETA sul mercato libero 

In ogni caso, si dovrà tenere documentazione che attesti sufficientemente l'implementazione di controlli interni permanenti. 

Quando i materiali/prodotti sono forniti per essere incorporati nel processo di produzione, si dovrà verificare la conformità alle specifiche ETA, con particolare riferimento agli aspetti seguenti:

· che l'acciaio dei diversi componenti sia dello stesso tipo o classe del kit certificato, valutato e testato, facendo particolare attenzione all'allungamento a rottura;

· i materiali costituenti i pali siano conformi agli eventuali standard europei (per esempio EN 10025 per l'acciaio)

· le funi e i cavi in filo d'acciaio siano conformi agli standard per i prodotti Europei applicabili (per esempio EN 12385)

· le reti e i dispositivi di dissipazione siano conformi alle ETA 

· i morsetti e i bulloni siano conformi agli standard del caso

3.2.1.2. Documentazione 

In ogni caso, è necessaria la verifica documentata dei materiali/prodotti in ingresso. Un piano di collaudo adeguato dovrà essere concordato tra l'ente notificato e il possessore del benestare ETA. Nel caso in cui i materiali/componenti non siano fabbricati e collaudati secondo i metodi concordati, o il possessore del benestare ETA acquisti materiali/componenti sul mercato libero, ove applicabile essi saranno sottoposti a verifiche/collaudi documentati dal possessore del benestare  ETA prima dell'accettazione. 

Le caratteristiche dei materiali e componenti in ingresso per le quali il fornitore dimostri la conformità documentata rispetto a delle specifiche produttive per l'uso atteso adeguato all'incorporazione nel kit paramassi, saranno considerate sufficienti e, a meno di dubbi giustificati, non richiederanno ulteriori prove, a meno che il piano di collaudo (cfr § 3.3) non dia disposizione in contrario. 

Per i kit paramassi, i componenti elencati di seguito sono considerati importanti per la rispondenza del kit ai requisiti essenziali, e perciò dovranno anch'essi essere certificati, in assenza di marcatura CE e di norme armonizzate, da un'ente terzo, in base alle normative nazionali o europee: 

· Pali

· Funi e cavi

· Dispositivi di dissipazione

· Rete in cavi o anelli

Per i componenti con marcatura CE, la prova della dichiarazione di conformità ed i certificati di conformità CE (ove applicabile) saranno verificati dal possessore del benestare ETA ad ogni consegna. 

Gli altri certificati o dichiarazioni (per esempio la dichiarazione di conformità del fabbricante, i certificati di collaudo conformi alla EN 10204, o altri certificati volontari o nazionali), saranno controllati con regolarità. 

Il luogo in cui i materiali e i componenti sono prodotti è irrilevante, purché si rispettino i requisiti di questo capitolo. 

3.2.1.3. Collaudo dei campioni prelevati in stabilimento 

Tali prodotti vengono fabbricati da aziende sia piccole che grandi, e vi è una grande variabilità nei materiali usati.  Perciò un piano preciso si può implementare unicamente caso per caso. 

In generale, non è necessario che ai fini del FPC il possessore del benestare ETA conduca collaudi completi in campo sul kit paramassi. Di norma è sufficiente il collaudo dei componenti del kit, talvolta tramite metodi indiretti. 

Si registreranno almeno le seguenti informazioni: 

-data ed ora di fabbricazione 

-tipo di prodotto fabbricato 

-specifica dei materiali 

-tutti i risultati delle verifiche eseguite secondo il piano concordato 

3.2.1.4. Manutenzione, controllo e taratura delle attrezzature del possessore del benestare ETA 

Tutte le attrezature saranno mantenute, tarate e/o controllate a fronte di attrezzature o campioni riconducibili a campioni di riferimento riconosciuti in base alle normative internazionali o nazionali. Qualora non esistano siffatti campioni di riferimento, le basi utilizzate per i controlli interni e la taratura saranno documentati. Il possessore del benestare ETA dovrà garantire che la manutenzione, la conservazione e l'immagazzinamento delle attrezzature siano tali da conservare la precisione e l'idoneità all'uso delle attrezzature di collaudo.

Nel caso in cui la produzione sia intermittente, il possessore del benestare ETA dovrà garantire che qualsiasi attrezzatura di collaudo interessata dall'interruzione venga adeguatamente controllata e/o tarata prima dell'uso. La taratura di tutta l'attrezzatura di collaudo sarà ripetuta qualora si verifichino riparazioni o guasti che possano alterare la taratura dell'attrezzatura di collaudo. 

I principali azioni che il fabbricante dei kit paramassi deve implementare nel corso della procedura di attestazione della conformità sono quelle elencate nella tabella 3. Le azioni che il/i fabbricante/i dei componenti o del kit paramassi deve eseguire per i diversi componenti del kit paramassi sono quelle elencate nella tabella 3A.

3.2.1.5. Piano di collaudo 

Il piano di collaudo FPC viene concordato tra il possessore della certificazione ETA e l'ente di certificazione. Un piano di collaudo è necessario in quanto le attuali norme relative ai sistemi di gestione della qualità (Foglio Guida B, EN ISO 9001, ecc) non garantiscono che le specifiche del prodotto rimangano inalterate, e non sono in grado di trattare la validità tecnica del tipo o della frequenza dei controlli/collaudi. 

La validità del tipo e della frequenza dei controlli/collaudi eseguiti durante la produzione e sul prodotto finale dovrà essere considerata. Dovranno comprendere i controlli di fabbricazione su caratteristiche che non possono essere controllate successivamente e i controlli eseguiti sul prodotto finale. 

Le successive tabelle 3 e 3a elencano le caratteristiche da controllare e le frequenze minime dei controlli. Tuttavia, ai fini dei FPC il possessore del benestare ETA o il fabbricante del componente potrà adottare metodi di collaudo alternativi, purché questi diano garanzie sufficienti rispetto al controllo delle caratteristiche in questione. 

Le tabelle successive elencano le caratteristiche da controllare durante il controllo del processo di fabbrica (ove rilevante). I risultati di questi controlli dovranno essere registrati dal possessore del benestare ETA. I metodi di verifica dovrebbero rispondere a quelli compresi nella specifica tecnica, anche se possono essere utilizzate attrezzature diverse, purché ne sia garantita la correlazione. Per queste prove il possessore del benestare ETA può anche servirsi di laboratori esterni. 

Le tabelle succesive prevedono i requisiti minimi. In molti casi i materiali o i componenti saranno forniti al possessore di cerificazione ETA da altri fabbricanti.  In questi casi è molto probabile che il fornitore esegua i controlli FPC su tali materiali e componenti. In questo caso, tali fornitori dovrebbero presentare le registrazioni del caso al possessore di certificazione ETA. 

A seconda della natura dei materiali o componenti e delle attestazioni prodotte (per esempio corroborate da un certificato di conformità di un ente terzo), l'ente di certificazione (e l'ente notificato) nella maggior parte dei casi accetterà la prova fornita, anche se potrebbero essere richieste ulteriori verifiche alternative sui prodotti in ingresso  (per esempio una verifica ad ogni consegna).  Qualora tale attestazione non fosse disponibile, il controllo FPC da parte del possessore del benestare ETA dovrà rispettare (almeno) le tabelle successive.  

Tabella 3 – Piano di controlli per fabbricanti di kit paramassi: caposaldi

	N.
	Oggetto/Tipo di controllo
(Prodotto, materia prima/base del prodotto e relative caratteristiche)
	Metodo di collaudo o controllo

(vedi 3.2.3, 2.4 o 5.2)
	Eventuali criteri
	Numero minimo di campioni
	Frequenza minima del controllo

	Controllo del processo di fabbrica (FPC)


	1


	Pali e piastre (se di acciaio)


	resistenza a trazione,
allungamento,

snervamento,


	
	1 collaudo per lotto
	

	
	
	caratteristiche della saldatura


	
	La saldatura sarà controllata visivamente su ogni palo.
	Inoltre, sarà eseguito almeno un collaudo annuale per ogni fornitore.

	
	
	zincatura o altra protezione anticorrosione
	
	sono richiesti 3 collaudi per lotto  con un minimo di 3 collaudi ogni 50 pali/piastre
	

	2
	Cavi / funi


	dicitura della fune EN 12385-2

resistenza/allungamento a rottura,

caratteristiche geometriche,

zincatura o altra protezione anticorrosione
	
	3 collaudi ogni bobina o ogni  50 pannelli (i collaudi non devono essere eseguiti su anelli campione ma prelevati da un pannello)
	

	3
	Dispositivo di dissipazione


	diagrammi forza/spostamento,

caratteristiche geometriche


	Lo scostamento  dal valore dello sforzo di attivazione dichiarato deve rimanere entro il 15%
	Almeno 2 collaudi l'anno.
	Ogni  100 pezzi dello stesso tipo

	4
	Rete ad anelli


	forza di rottura,

caratteristiche geometriche,

allungamento a rottura del filo, 

zincatura o altra protezione anticorrosione
	
	3 collaudi ogni consegna o ogni 50 pannelli della stessa fornitura.
	

	5
	Morsetti


	Carico statico secondo le norme applicabili
	
	
	Ogni  5000 morsetti dello stesso tipo


Tabella 3a -
Piano di controlli per il fabbricante dei componenti o del kit: caposaldi

	N.
	Oggetto/Tipo di controllo
(Prodotto, materia prima/base del prodotto e relative caratteristiche)
	Metodo di collaudo o controllo

(vedi 3.2.3, 2.4 o 5.2)
	Eventuali criteri
	Numero minimo di campioni
	Frequenza minima del controllo

	Controllo del processo di fabbrica (FPC)


	1
	Pali e piastre (se di acciaio)


	resistenza a trazione,

allungamento, 

snervamento,


	
	Secondo le norme del caso



	
	
	caratteristiche della saldatura


	
	

	
	
	zincatura o altra protezione anticorrosione
	
	

	2
	Cavi / funi


	dicitura sulla fune 

resistenza a rottura/allungamento,

caratteristiche geometriche,

zincatura o altra protezione anticorrosione
	
	Secondo le norme del caso



	3
	Dispositivo di dissipazione


	diagrammi forza/spostamento,

caratteristiche geometriche


	Lo scostamento  dal valore dello sforzo di attivazione dichiarato deve rimanere entro il 15%
	
	Ogni 100 pezzi 

	4
	Rete ad anelli


	resistenza a rottura,

caratteristiche geometriche,

allungamento/ rottura del filo, 

zincatura o altra protezione anticorrosione
	
	3 collaudi ogni 50 pannelli
	

	5
	Morsetti


	Carico statico secondo le norme applicabili
	
	
	Ogni  1000 morsetti dello stesso tipo


3.2.2.  Compiti degli enti autorizzati

Le azioni caposaldo che l'ente/gli enti notificato/i deve/devono implementare sono quelli elencati nella tabella 4  nel corso della procedura di attestazione della conformità del kit paramassi. 

Tabella 4 – Piano di controlli per gli enti notificati per il fabbricante di kit: caposaldi

	Tipo di controllo
	Portata/frequenza tipica dei controlli

	Elemento AoC (attestazione di conformità)
(secondo CPD Appendice III.1)
	Prodotto, materia prima/base, componente del prodotto e relative caratteristiche
	

	Omologazione preliminare del prodotto (prove iniziali di tipo sul prodotto)

	Prova di Livello Energia in Servizio secondo il paragrafo 2.4.1
	all’inizio della produzione o all’avvio di una nuova linea di produzione

	
	Prova di Livello Energia Massimo secondo il paragrafo 2.4.2
	

	
	Caratteristiche di deformazione secondo il paragrafo 2.4.4/2.4.5
	

	
	Azioni sulle fondazioni secondo il paragrafo 2.4.6
	

	
	Collaudi dei componenti (see Appendice C)
	

	Prima ispezione dello stabilimento produttivo e dei processi di fabbrica


	descrizione in riferimento ai compiti
	all’inizio della produzione o all’avvio di una nuova linea di produzione

	Supervisione continuativa, valutazione ed approvazione dei controlli produttivi in stabilimento 


	descrizione in riferimento ai compiti
	una volta all'anno


3.3. Marchiatura CE e dati a corredo

Secondo la Direttiva CEE/93/68
 la marchiatura CE consiste nelle lettere “CE” nel formato stabilito dalla direttiva, seguite, ove applicabile, dal numero che identifica l’organismo certificante autorizzato. Per i prodotti soggetti alla Direttiva CEE/89/106 l'identificativo dell'ente di certificazione notificato dovrà essere fornito per i prodotti ai quali si applicano i sistemi di attestazione 1+, 1 e/o 2+.

La marcatura CE del kit paramassi dovrà essere accompagnata dai seguenti dati:

· il nome e l'indirizzo del produttore (ente avente la responsabilità legale della fabbricazione);

· le ultime due cifre dell’anno in cui viene apposto il marchio CE,

· il numero di certificato di conformità CE del prodotto,

· il numero di benestare tecnico europeo,

· indicazioni sulla classificazione per livello di energia e la categoria di altezza residua per massimo livello di energia secondo il paragrafo  2.4.3.2 delle presenti linee guida

3.3.1. Esempio 1

	

nnnn


	XXXX
04

nnnn-CPD-zzzz



	ETA-06/0007ETAG No XXXYYYClassificazione per livello di energia:  3 Categoria di altezza residua per massimo livello di energia : A 


3.3.2. Esempio 2

	


	nnnn-CPD-zzzz

	ETA-06/0007


3.3.3. Posizione della marcatura CE

La marcatura CE secondo l'esempio 1 dovrà essere affissa su ogni palo del kit. Dovrebbe essere in lamiera metallica o stampata sul palo. 

La marcatura CE secondo l'esempio 2 dovrà essere affissa sull'imballaggio del kit e degli altri componenti. 

4 Presupposti per la valutazione dell’idoneità all’uso

4.1. Fabbricazione del prodotto

Irrilevante
4.2. Imballo, trasporto, immagazzinamento del kit

Le condizioni per l’imballaggio, il trasporto e l’immagazzinamento dei kit paramassi saranno considerate a fronte delle modalità di consegna del fabbricante.

La qualità e sufficienza di queste modalità di consegna saranno valutate dall’ente di certificazione in relazione ai seguenti aspetti:

· protezione contro fattori ambientali avversi;

· protezione contro danni esterni in corso di trasporto;

· immagazzinamento intermedio presso il sito di costruzione;

· facilità di trasporto (prevedendo il trasporto con elicottero).

4.3. Montagio e installazione del kit in sito

Le condizioni per l’installazione dei kit paramassi dovranno essere tratte dalle istruzioni per l’installazione a cura del fabbricante. 

La qualità e sufficienza di queste istruzioni per l'installazione saranno verificate dall’ente di certificazione in relazione ai seguenti aspetti:

· il fabbricante dovrà fornire tutti i parametri chiave per il montaggio del kit, ovvero la coppia dei perni dei morsetti, il numero e tipo di morsetti usati per collegare le funi ecc.; 

·  il tipo di fondazione (per pali e cavi) e il tipo di collegamento delle fondazioni ai cavi;

· la procedura d’installazione dei dispositivi per la dissipazione dell’energia;

· disegni che illustrino la geometria standard del kit e lo schema d’installo;

· la specifica tecnica di tutti i componenti.

Se il kit è stato collaudato senza strati aggiuntivi, potranno essere aggiunti in sito. Altrimenti, se il kit è stato collaudato con uno strato aggiuntivo, questo sarà parte integrante del kit marchiato CE.

L’altezza della barriera non può essere ridotta rispetto al kit collaudato né può essere aumentata più di 1 metro per le altezze pari o superiori a 4 m (0.5 metri per le altezze collaudate inferiori a 4 metri).

Se le caratteristiche naturali del sito richiedono una geometria diversa da quella del sito di prova, si dovrà fornire un progetto specifico. Dovranno essere valutate le forze agenti sulla struttura al fine di dimostrare l’idoneità all’uso del kit paramassi. Il fabbricante dovrà indicare le tolleranze geometriche nel libretto d’installazione sotto la sua responsabilità, con particolare riferimento all'interasse tra i pali e l'inclinazione delle funi maestre. 

4.4. Uso, manutenzione e riparazione

Le istruzioni dovranno fornire il dettaglio della procedura per la sostituzione e la manutenzione dei componenti del kit. L'ente di certificazione dovrà verificare che queste procedure siano previste nel libretto d'installazione e che siano descritte a sufficienza.

5 IDENTIFICAZIONE DEL KIT

5.1. Mezzi per l'identificazione

I componenti del kit dovranno essere chiaramente identificati. Ove possibile, si dovrà fare riferimento alle norme Europee o nazionali EEA.

La composizione chimica dei materiali dovrà essere sottoposta dal fabbricante all'Ente di certificazione, il quale rispetterà le regole della più stretta riservatezza. In nessun caso tali informazioni potranno essere rivelate a terzi.

Questa composizione dovrà essere verificata dall'ente di certificazione sulla base delle dichiarazioni rese dal fabbricante, e le relative caratteristiche distintive saranno documentate ove possibile.

Tutti i componenti saranno specificati con le tolleranze adatte e i nomi commerciali delle materie prime, nella misura in cui ciò rappresenti le loro caratteristiche chimiche e fisiche.

Il benestare ETA è rilasciato per il kit avente la composizione chimica ed altre catatteristiche depositate presso l'ente di certificazione. Ogni variazione nei materiali, composizione o caratteristiche, dovrà essere immediatamente notificata all'Ente di certificazione, che deciderà in merito alla necessità di eseguire una nuova valutazione.

I componenti dovranno essere chiaramente specificati. Ove possibile, si dovrà fare riferimento alle norme Europee armonizzate o nazionali EEA. In tutti gli altri casi, spetterà all'Ente di certificazione la responsabilità di eseguire ulteriori prove di identificazione (vedi capitolo 3 e appendice C).

L'ente di certificazione dovrà controllare che le caratteristiche dei materiali dei componenti principali siano quelle dichiarate dal produttore.  Questa valutazione dovrà essere eseguita tramite prova o valutazione delle certificazioni di conformità dei vari componenti.

Si dovranno eseguire prove di identificazione sui componenti aventi una forte influenza sul funzionamento del kit (per esempio dispositivi di dissipazione dell'energia, elementi singoli della rete ed eventualmente altri componenti, se ritenuto necessario, a responsabilità dell'Ente di certificazione).  

Nei casi opportuni possono essere verificate le caratteristiche dei componenti, che dovrebbero contenere:

· caratteristiche meccaniche dei componenti, per esempio la resistenza a trazione, la resistenza allo snervamento, l'allungamento…

· specifiche dimensionali dei componenti

· tipo e spessore dell'eventuale rivestimento protettivo

· composizione chimica delle materie prime

I metodi di collaudo e la procedura di identificazione sono quelli descritti nell'appendice C.

Tabella 5 -
Caratteristiche dei componenti del kit, metodi di verifica e criteri usati per il controllo dell'identità dei componenti

	N.
	Componente
	Caratteristica del componente 
	Metodo di verifica:
	Criterio per l'identificazione del componente:

	1
	Funi
	· caratteristiche meccaniche dei componenti, per esempio la resistenza a trazione, la resistenza allo snervamento, l'allungamento, ecc.

· specifiche dimensionali dei componenti
· tipo e spessore dell'eventuale rivestimento protettivo 
	La prova dovrà essere eseguita in base alle  IEN 12385. 
	Due campioni di ogni diametro delle funi del kit paramassi 

	2
	Dispositivi di dissipazione dell'energia
	· specifiche dimensionali dei componenti

· tipo e spessore dell'eventuale rivestimento protettivo

· energia assorbita durante la deformazione
	La prova sarà eseguita sottoponendo il campione a trazione
	Un campione di "dispositivo di dissipazione dell'energia" del kit paramassi



	3
	Elementi della rete
	· caratteristiche meccaniche dei componenti, per esempio la resistenza a trazione, la resistenza allo snervamento, l'allungamento, ecc.

· specifiche dimensionali dei componenti
· tipo e spessore dell'eventuale rivestimento protettivo
· tipo di assemblaggio  
	La prova sarà eseguita sottoponendo il campione a trazione
	Un campione di rete del kit paramassi

	4
	Pali
	· caratteristiche meccaniche dei componenti, per esempio la resistenza a trazione, la resistenza allo snervamento, l'allungamento, ecc.

· specifiche dimensionali dei componenti
· tipo e spessore dell'eventuale rivestimento protettivo
	Prove sui pali o certificazione del fabbricante
	Campioni di pali della rete O valutazione dei certificati di conformità dei vari componenti.




5.2. Componenti del sistema assemblato e relative caratteristiche rilevanti ai fini del controllo di identificazione

5.2.1. Funi 

5.2.1.1. Caratteristiche meccaniche dei componenti

5.2.1.1.1. Metodi di verifica

La prova dovrà essere eseguita secondo la norma IEN 12385.
5.2.1.1.2. Criteri per l'identificazione dei componenti

Dovranno essere prelevati dal kit due campioni di ogni diametro di fune.
5.2.1.2. Specifiche dimensionali dei componenti
5.2.1.2.1. Metodi di verifica

Tutti i diametri e le lunghezze delle funi costituenti il kit dovranno essere misurati.
5.2.1.2.2. Criteri per l'identificazione dei componenti

Tutte le funi dovranno essere misurate con calibro e corda metrica o con un sistema equivalente.

5.2.1.3. Tipo e spessore dell'eventuale rivestimento protettivo
5.2.1.3.1. Metodi di verifica

Campionatura casuale delle funi della rete.
5.2.1.3.2. Criteri per l'identificazione dei componenti

Prova su funi scelte casualmente tra quelle costituenti le reti o valutazione dei certificati di conformità.
5.2.2.  Dispositivi di dissipazione dell'energia

5.2.2.1. Energia assorbita durante la deformazione
5.2.2.1.1. Metodi di verifica

La prova dovrà essere eseguita in base allo schema dell'Appendice C.
5.2.2.1.2. Criteri per l'identificazione dei componenti

Dovrà essere prelevato dal kit un campione di dissipatore di energia.
5.2.2.2. Specifiche dimensionali dei componenti
5.2.2.2.1. Metodi di verifica

Saranno misurati il diametro e la lunghezza dei dispositivi, funi e/o elementi dissipatori. 
5.2.2.2.2. Criteri per l'identificazione dei componenti

Le dimensioni dell'elemento scelto casualmente dovranno essere misurate con calibro, corda metrica o sistema equivalente.

5.2.2.3. Tipo e spessore dell'eventuale rivestimento protettivo
5.2.2.3.1. Metodi di verifica

Campionatura casuale dei dissipatori o valutazione dei certificati di conformità.
5.2.2.3.2. Criteri per l'identificazione dei componenti

Dichiarazioni del fabbricante ed eventuali prove su funi scelte casualmente tra quelle costituenti le reti.

5.2.3. Elementi della rete 

5.2.3.1. Caratteristiche meccaniche dei componenti
5.2.3.1.1. Metodi di verifica

La prova dovrà essere eseguita in base allo schema dell'Appendice C.
5.2.3.1.2. Criteri per l'identificazione dei componenti

Dovrà essere prelevato dal kit un campione di elemento della rete. Il campione è una porzione di rete prelevata dal kit paramassi
5.2.3.2. Specifiche dimensionali dei componenti
5.2.3.2.1. Metodi di verifica

Dovranno essere misurati il diametro delle funi della rete e le dimensioni della rete stessa. 
5.2.3.2.2. Criteri per l'identificazione dei componenti

Le dimensioni delle funi scelte casualmente dovranno essere misurate con calibro, corda metrica o sistema equivalente.

5.2.3.3. Tipo e spessore dell'eventuale rivestimento protettivo
5.2.3.3.1. Metodi di verifica

Campionatura casuale di un elemento di rete o valutazione dei certificati di conformità.
5.2.3.3.2. Criteri per l'identificazione dei componenti

Dichiarazione del fabbricante ed eventuali prove su funi scelte casualmente tra quelle costituenti le reti.

5.2.3.4. Tipo di assemblaggio
5.2.3.4.1. Metodi di verifica

Prova su un elemento della rete. Il campione è una porzione di rete prelevata dal kit paramassi.
5.2.3.4.2. Criteri per l'identificazione dei componenti

La prova dovrà essere eseguita in base allo schema dell'Appendice C.
5.2.4. Palo 

5.2.4.1. Caratteristiche meccaniche dei componenti
5.2.4.1.1. Metodi di verifica

Prova dei materiali o valutazione dei certificati di conformità.
5.2.4.1.2. Criteri per l'identificazione dei componenti

Dichiarazioni del fabbricante ed eventuali prove su campioni scelti casualmente. 

5.2.4.2. Specifiche dimensionali dei componenti
5.2.4.2.1. Metodi di verifica

Saranno misurati il diametro e le dimension del palo e della cerniera. 
5.2.4.2.2. Criteri per l'identificazione dei componenti

Le dimensioni degli elementi scelti casualmente dovranno essere misurate con calibro, corda metrica o sistema equivalente.

5.2.4.3. Tipo e spessore dell'eventuale rivestimento protettivo
5.2.4.3.1. Metodi di verifica

Campionatura casuale del materiale costituente i pali o valutazione dei certificati di conformità
5.2.4.3.2. Criteri per l'identificazione dei componenti

Dichiarazioni del fabbricante ed eventuali prove su campioni scelti casualmente. 

6 FORMATO DEL BENESTARE TECNICO EUROPEO (ETA) EMESSO SECONDO LE LINEE GUIDA ETAG

Il Benestare Tecnico europeo rilasciato secondo queste linee guida ETAG dovranno rispondere al formato ETA (Benestare Tecnico europeo) fornito nell’Addendum allegato alle linee guida stesse.

Nello specifico, il benestare ETA dovrà comprendere i valori delle caratteristiche armonizzate secondo la tabella 1 e le descrizioni relative alla rottura in seguito all'urto:

·  Classificazione per Livello di Energia secondo il paragrafo 2.4.3

· Livello Energia in Servizio (in kJ) secondo il paragrafo 2.4.1

· Valore di altezza residua misurato (in m) dopo il primo lancio SEL

· Descrizione dell'ottemperanza alle condizioni relative alla rottura e all'allargamento della maglia dopo il primo lancio SEL, secondo il paragrafo 2.4.1.2

· Dichiarazione dell' allungamento massimo (m) durante entrambe le prove SEL

· Livello di Energia Massimo (in kJ) secondo il paragrafo 2.4. 2

· Valore di altezza residua misurato (in m) dopo il lancio MEL

· Categoria di altezza residua dopo il lancio MEL, secondo il paragrafo 2.4.3

· Dichiarazione dell' allungamento massimo (m) durante la prova MEL

· Descrizione dei danni subiti dal kit in seguito alla prova MEL

· Valori delle forze massime misurate (compresi diagrammi tempo-forza) in riferimento alle azioni sulle fondazioni

· Emissione di sostanze pericolose

7 DOCUMENTI DI RIFERIMENTO

· documenti EC/EOTA:

[1] CPD: Direttive relative ai prodotti da costruzione. Direttiva del Consiglio del 21 Dicembre 1988 sull'armonizzazione delle leggi, regolamenti e disposizioni amministrative degli stati membri in tema di prodotti per l'edilizia (Direttiva Prodotti da Costruzione CEE/89/106) considerate anche le disposizioni modificate (CEE/93/68).

[2] ID N. 1 (Resistenza meccanica e stabilità): Direttiva CEE/89/106, Documenti Interpretativi Prodotti da Costruzione.

[3] ID N. 3 (Igiene, Salute e Ambiente): Direttiva CEE/89/106, Documenti Interpretativi Prodotti da Costruzione.

[4] Foglio guida CE A : La designazione degli enti approvati nell'ambito della direttiva prodotti da costruzione, CONSTRUCT 95/149 Rev. 2.

[5] Foglio guida CE B : La definizione del controllo del processo di fabbrica nelle specifiche tecniche per prodotti da costruzione, CONSTRUCT 95/135 Rev 1.

[6] Foglio guida CE C : Il trattamento dei kit e sistemi secondo la direttiva prodotti da costruzione, CONSTRUCT 96/175 Rev. 2.

[7] Foglio guida CE D: La marcatura CE secondo la direttiva prodotti da costruzione, CONSTRUCT 97/220 Rev. 5.

[8] Foglio guida CE E : Livelli e classi della Direttiva Prodotti da Costruzione, CONSTRUCT 99-337 Rev.1.

[9] Foglio guida CE F : La vita utile dei prodotti e la direttiva prodotti da costruzione, CONSTRUCT 99/367.

[10] Foglio guida CE H: Un approccio armonizzato alle sostanze pericolose secondo la Direttiva Prodotti da Costruzione, CONSTRUCT 99/363 Rev.1.

[11] Foglio guida CE K: L'attestazione della conformità dei sistemi ed i ruoli e compiti degli enti notificati nell'ambito della Direttiva Prodotti da Costruzione

[12] Formato ETA: Decisione della Commissione del 22 Luglio 1997 sul formato generale del Benestare Tecnico Europeo per i Prodotti da Costruzione, 97/571/EC, O.J. N. L 236/7 al 13, 27 Agosto 1997.

[13] La fornitura di dati per le valutazioni conducenti al Benestare ETA, 31° Direttivo EOTA, 20-21 Gennaio 1999.

· Norme Europee:

[14] Sistemi Qualità EN ISO 9001: Modello per l'assicurazione qualità nella progettazione, lo sviluppo, l'installazione e la manutenzione.

[15] Sistemi Qualità EN ISO 9002: Modello per l’assicurazione qualità nella produzione, l’installazione e la manutenzione.

[16] EN 12385-1:2002, Funi in filo d'acciaio – Sicurezza – Parte 1: Requisiti generali.

[17] EN 12385-2:2002, Funi in filo d'acciaio – Sicurezza – Parte 2: Definizioni, nomi e classificazione.

[18] EN 12385-4:2002, Funi in filo d'acciaio – Sicurezza – Parte 4: Funi intrecciate per applicazioni generali legate al sollevamento

[19] EN 10025:1993, Prodotti in acciaio strutturale non in lega laminati a caldo – Condizioni tecniche di fornitura.
· Documenti di supporto:

[20] ENV 1991-1:1994, Eurocode 1 : Fondamenti di progettazione e azioni sulle strutture  – Parte 1 : Fondamenti di progettazione.

[21] ENV 1992-1-1:1991, Eurocode 2 : Progettazione di strutture in calcestruzzo – Parte 1-1 : Regole generali e regole per edifici.

[22] ENV 1993-1-1:1992, Eurocode 3 : Progettazione di strutture in acciaio – Parte 1-1 : Regole generali e regole per edifici. 

[23] ENV 1994:1992, Eurocode 4 : Progettazione di strutture in acciaio e calcestruzzo.

[24] ENV 1997:1999, Eurocode 7 : Progettazione geotecnica.

[25] EN 288-2:1992, Specifica e qualifica delle procedure di saldatura per materiali metallici – Parte 2 : Specifiche per le procedure di saldatura all'arco.

[26] EN 288-3:1992, Specifica e qualifica delle procedure di saldatura per materiali metallici – Parte 3 :  Procedure di prova delle saldatura ad arco degli acciai.

[27] EN 499:1994, Materiali di consumo per la saldatura – Elettrodi coperti per la saldatura ad arco metallica manuale di metalli non in lega e acciai a grana fine  - Classificazione.

[28] EN 1537:1999, Esecuzione di lavori geotecnici speciali: Ancoraggi a terra.

[29] EN 288-1:1992, Specifica e qualifica delle procedure di saldatura per materiali metallici – Parte 1 : Regole generali per saldatura a fusione.

[30] NV 10080:1995, Acciai per l'armatura dei calcestruzzi – Acciaio nervato saldabile da armatura B500 –  Condizioni tecniche per la consegna di tondini, bobine e rete saldata.

[31] EN 10113-1:1993, Prodotti laminati a caldo nell'acciaio strutturale saldabile a grana fine – Parte 1 : Condizioni generali di consegna.

[32] EN 10113-1:1993, Prodotti laminati a caldo nell'acciaio strutturale saldabile a grana fine – Parte 2 : Condizioni di consegna per rotoli di acciaio normalizzati.

[33] EN 10113-1:1993, Prodotti laminati a caldo in acciaio strutturale saldabile a grana fine – Parte 3 : Condizioni di consegna per acciai a laminatura termo meccanica.

[34] EN 10149-1, Prodotti piani laminati a caldo in acciaio ad alta resistenza al snervamento per la sagomatura a freddo – Parte 1 : Condizioni generali di consegna.

[35] EN 10149-2, Prodotti piani laminati a caldo in acciaio ad alta resistenza allo snervamento per la sagomatura a freddo – Parte 2 : Condizioni di consegna per acciai a laminatura termomeccanica.

[36] EN 10149-3, Prodotti piani laminati a caldo in acciaio ad alta resistenza allo snervamento per la sagomatura a freddo – Parte 3 : Condizioni di consegna per rotoli di acciaio normalizzati.

[37] EN 10210-1:1994, Profili strutturali cavi in acciaio strutturale a grana fine non in lega finiti a caldo – Parte 1 Requisiti tecnici per la consegna.

[38] EN 10210-1:1997, Profili strutturali cavi in acciaio strutturale a grana fine non in lega finiti a caldo – Parte 2 Toleranze, dimensioni e caratteristiche dei profilati.

[39] EN 10219-1:1997, Profili strutturali cavi saldati in acciaio strutturale a grana fine non in lega formati a freddo – Parte 1 Requisiti tecnici per la consegna.

[40] EN 10219-1:1997, Profili strutturali cavi in acciaio strutturale a grana fine non in lega formati a freddo e saldati – Parte 2: Tolleranze, dimensioni e caratteristiche dei profilati.

[41] EN 10264-2, Prodotti in filo d'acciaio e filo – Filo d'acciaio per funi  – Parte 2: Filo in acciaio non in lega trafilato a freddo per funi ed applicazioni generali.

[42] EN 10083 Acciai temprati e induriti a tempra

[43] EN 10083 Acciai inossidabili

[42] EN  ISO 6988, rivestimenti metallici e non organici – biossido di zolfo con condensa di umidità generica. 

[43] ISO 9227  Prove di corrosione in atmosfere artificiali. Prova a spruzzo di sale

APPENDICE A

METODO PER LA PROVA D’URTO
Questa appendice descrive la procedura relativa al metodo per la prova d’urto del kit paramassi. 

A.1 Sito di prova
Il sito di prova è una struttura in grado di fornire al blocco un’accelerazione che lo porti alla velocità di prova, affinché esso urti contro la barriera in rete con la necessaria precisione. Il pendio a valle del kit è almeno parallelo alla traiettoria del blocco nell’ultimo metro prima dell’impatto. La tolleranza è definita nella Fig. A-1 (β angolo). Questa pendenza è definita pendenza di riferimento.
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Fig. A-1 Pendenza del sito di prova

Traiettoria del blocco

Fune longitudinale superiore

HN = altezza nominale della barriera

Pendenza di riferimento

Fune longitudinale inferiore

Linea che congiunge le basi dei due pali

Vista in sezione

A.2 Attrezzatura di prova

- Installazione del kit
Per le prove si useranno tre moduli funzionali (4 pali). Il produttore dovrà decidere la geometria di installazione basandosi sulla traiettoria prevista per il blocco nel sito di prova in conformità al manuale d’installazione. L’installazione del kit paramassi secondo il manuale d’installazione e sotto la supervisione dell’Ente di certificazione è responsabilità del fabbricante. L’attrezzatura di registrazione e misura è responsabilità dell’Ente di certificazione. Il progetto degli ancoraggi sarà fornito dal fabbricante del kit, il quale dovrà accettare formalmente le strutture di fondazione prima delle prove.
- Blocco
Il blocco è costituito da cemento semplice o armato e la sua forma è un poliedro come quello definito alla figura A-2.
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Fig A-2. Forma del blocco

La densità del blocco dovrà essere compresa tra 2500 kg/m3 e 3000 kg/m3. In caso di acciaio additivato, esso dovrà essere installato simmetricamente in modo da consentire la coincidenza tra il centro di gravità ed il centro geometrico del blocco. 

La grandezza massima del blocco (Lext) dovrà essere 3 volte inferiore all’altezza nominale del kit.
A.3 Condizioni di prova
La traiettoria del blocco è iscritta in un piano verticale ortogonale alla linea che congiunge le basi dei pali del kit paramassi. Può essere inclinato o verticale.

La velocità media del blocco nell’ultimo metro prima del punto di contatto con la rete deve essere pari o superiore a 25 m/s. 

La prova consiste nel lancio dei blocchi descritti al punto A.2 contro il kit paramassi, misurando la velocità del blocco prima dell’impatto e quindi determinando l’energia d’urto del blocco. Il valore dell’energia d’urto è pari all’energia cinetica del blocco, la quale è fornita dall’espressione:
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Dove: 
· Vimpact è la velocità d’urto del blocco presa nell’ultimo metro prima dell’impatto; 

· m è la massa del blocco.

Nota: 

· Energia cinetica ½ m (V²impact) = Energia potenziale mgΔh-Wf
· Vinizale=0 
· Δh= Zimpact-Ziniziale  

· Wf=lavoro delle forze d’attrito
A.4 Altezza nominale e residua, allungamento massimo
L’altezza nominale hN è misurata ortogonalmente alla pendenza di riferimento ed è la minima distanza tra la fune superiore e la linea che congiunge i pali. Il risultato della misura dovrà essere arrotondato al centimetro più vicino.

L’altezza residua hR è misurata ortogonalmente alla pendenza di riferimento dopo la prova senza rimuovere il blocco ed è la minima distanza tra la fune inferiore e quella superiore. Il risultato della misura dovrà essere arrotondato al centimetro più prossimo.

L'allungamento massimo è misurato parallelo alla pendenza di riferimento, considerando la massima flessione della rete durante la prova, con l'uso di una videocamera. Il risultato della misura dovrà essere arrotondato al centimetro più prossimo.

A.5 Procedura di prova
La procedura di prova si basa su due prove successive con due livelli d’energia: il livello d’energia in servizio (SEL) e il livello d’energia massimo (MEL). Il valore MEL dovrà essere maggiore o eguale a 3* (SEL nominale) (vedi tabella 2). Il valore MEL va scelto dal produttore prima della prova.
A.6 Prova SEL (livello d’energia in servizio)
La prova SEL si esegue tramite due lanci del blocco contro il kit paramassi con la stessa energia cinetica. Lo scopo della prova è verificare se il kit è in grado di sostenere urti successivi e se la riduzione dell’altezza utile della barriera rientra in un valore accettabile. 

Posizione del primo lancio SEL: al centro del modulo funzionale di mezzo.
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Fig A-3. Posizione dell'impatto con il 1° lancio SEL

Il blocco va rimosso dopo il primo lancio.
Posizione del secondo lancio SEL: Entro il modulo funzionale di mezzo e all’interno dell’altezza residua hR del kit ottenuta dopo il primo lancio SEL.
I parametri cinetici (velocità e massa del blocco) sono gli stessi del primo lancio, entro le tolleranze dovute alla deformazione del kit in seguito al primo lancio.
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Fig A-4. Posizione dell'impatto con il 2° lancio SEL

A.7 Prova MEL (livello d’energia massimo)
La prova si esegue tramite un unico lancio del blocco contro il kit paramassi. Lo scopo della prova è verificare la portata massima del kit paramassi.  La prova MEL fornisce inoltre l’altezza residua e l’allungamento massimo della rete verso gli oggetti protetti ed consente perciò un sicuro posizionamento del kit (minima distanza tra il kit e gli oggetti protetti).

La prova MEL può essere eseguita con lo stesso kit usato per la prova SEL una volta riparato oppure con un kit nuovo. La scelta tra queste due possibilità prima della prova è lasciata a discrezione del fabbricante.
Posizione del lancio MEL: al centro del modulo funzionale di mezzo. 
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Fig A-5. Posizione dell'impatto con il MEL

Il massimo allungamento della barriera in rete durante la prova MEL dovrà essere misurato e dichiarato. Dovrà essere fornita una descrizione particolareggiata dei danni riportati dal kit (compresa l’altezza residua).
A.8 Registrazione dei dati di prova 

Dovranno essere registrate le seguenti caratteristiche di prova prima delle prove SEL e MEL.
Dati preceenti la prova

· massa del blocco. 

· Altezza nominale

· Foto della posizione e della costruzione del kit paramassi
· Parametri geometrici del kit paramassi
· Caratteristiche meccaniche e fisiche dei componenti (vedi 2.6).
Dati di prova
· Velocità del blocco presa nell’ultimo metro prima dell’urto
· Traiettoria del blocco 

· Massimo allungamento della barriera in rete
· Documentazione fotografica completa del comportamento del kit, compresa la deformazione, le flessioni e il tempo di frenata e la prova che non ci sia contatto a terra prima del raggiungimento dell'allungamento massimo.
· Forze applicate alle fondazioni

Dati successivi alla prova
· Altezza residua 

· Descrizione e documentazione fotografica dei danni riportati dal kit sottoposto a prova, secondo l’appendice B.
Le misurazioni della velocità del blocco dovranno essere eseguite tramite misurazione video ad alta velocità, alla velocità minima di 100 esposizioni/secondo o altri dispositivi che possiedano almeno la stessa precisione e con una lunghezza di riferimento adeguata.
Gli apparecchi fotografici o video dovranno essere sufficienti a descrivere il comportamento della barriera e il movimento del blocco prima e dopo la prova. 

Almeno una videocamera ad alta velocità dovrà essere usata per le misurazioni della velocità.

La necessità di altre camere dovrà essere valutata al fine di coprire aree di particolare interesse.

Le misure sugli ancoraggi e sulle funi dovranno essere adeguate allo specifico kit paramassi sottoposto a prova. Si dovranno fare almeno tre misure sulle funi principali collegate al modulo funzionale di mezzo. L’Ente di certificazione deciderà caso per caso. La forza dovrà essere misurata durante l’intera prova. La forza massima deve essere dichiarata e dovranno essere forniti i diagrammi Forza/tempo. Le registrazioni della forza dovranno prevedere almeno 1000 misurazioni al secondo.
La misurazione delle altezze si dovranno servire di sistemi topografici (misurazioni ottiche senza contatto) o di nastri di misurazione. Per il massimo allungamento durante l’urto sarà necessario usare attrezzatura video.
La massa e la grandezza del blocco dovranno essere misurate prima di ogni prova tramite un dinamometro adatto. Si dovrà scattare una foto del blocco prima della prova. 

A.9 Precisione e Tolleranze 

La precisione del lancio rispetto al punto geometrico dell’urto del baricentro del blocco nelle procedure di prova è un cerchio del diametro di un metro attorno al punto d’impatto ottimale per il primo lancio SEL e per il lancio MEL.
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Fig A-6: Tolleranza per il punto d'impatto

La precisione minima delle misure della massa dovrà essere del  +3%.
La precisione complessiva per le misure di velocità dovrà essere +5%. 

La procedura di prova dovrebbe consentire di fornire un valore di energia misurato con una precisione del +10%.

Le misurazioni delle forze dovranno essere eseguite con strumenti tarati almeno una volta l'anno.

Tutte le distanze statiche saranno misurate con una tolleranza massima del ±1%, mentre per le distanze dinamiche la tolleranza sarà del ±5%.
E’ ammessa una tolleranza del ±5% per l’angolo d’impatto tra la traiettoria prevista e quella reale del blocco nel sito di prova.
A.10 Rapporto di prova 

Si dovrà allegare al rapporto di prova una descrizione particolareggiata e la specifica di progetto del kit paramassi al fine di verificare la conformità del sistema installato da sottoporre a prova.
Nel rapporto di prova si dovranno riportare i dati pre e post prova tramite foto, video, disegni e descrizioni generali come quelle di cui all’appendice B.

APPENDICE B

FORMATO DEL RAPPORTO DI PROVA
Generalità

Ente EOTA:  

_____________ _____________          
Ente approvato: 

____________________
Responsabile dell'ente approvato: 
______________
Fabbricante: 
_________________________________
Specifiche del prodotto: 
___________________________
Nome del prodotto:
__________________________________
Indice

Capitolo 1: Documentazione sul kit sottoposto a prova

Capitolo 2: Esecuzione della prova

Capitolo 3: Dati successivi alla prova

CAPITOLO 1: DOCUMENTAZIONE SUL KIT SOTTOPOSTO A PROVA

1.1 Geometria del sistema:

1.1.1 Schemi del sistema

1.1.1.1 Vista frontale

1.1.1.2 Sezione verticale 

1.1.1.3 Proiezione orizzontale

1.1.1.4 Disegni di dettaglio del sistema ( per esempio piastra di base, collegamento tra pali e piastra di base, dispositivi di dissipazione dell'energia ecc.)

1.1.2 Altezza nominale della barriera

1.1.3 Altezza e inclinazione della struttura di sostegno

1.1.4 Lunghezza del modulo funzionale (interasse tra i pali)

1.2 Descrizione dei componenti

1.2.1 Struttura di sostegno

1.2.1.1 Materiali

1.2.1.2 Dimensioni

1.2.1.3 Caratteristiche meccaniche

1.2.2 Piastra di base

1.2.2.1 Materiali

1.2.2.2 Dimensioni

1.2.3 Struttura d’intercettazione (rete)

1.2.3.1 Descrizione

1.2.3.2 Geometria

1.2.3.3 Diametro dei fili/cavi/morsetti, ecc.

1.2.3.4 Proprietà dei materiali

1.2.4 Parti di raccordo (per esempio le funi longitudinali superiore ed inferiore)

1.2.4.1 Numero di funi

1.2.4.2 Diametro

1.2.4.3 Materiali

1.2.4.4 Caratteristiche meccaniche

1.2.5 Dispositivi di dissipazione dell’energia

1.2.5.1 Descrizione

1.2.5.2 Numero

1.2.5.3 Posizioni

1.2.5.4 Materiali

1.2.5.5 Caratteristiche meccaniche

1.2.6 Caratteristiche degli elementi di raccordo (morsetti, maniglioni ecc)

1.2.6.1 Descrizione

1.2.6.2 Numero

1.2.6.3 Posizioni

1.2.6.4 Materiali

1.2.6.5 Caratteristiche meccaniche

CAPITOLO 2: PROVE DI IDENTIFICAZIONE: 

CAPITOLO 3: Esecuzione della prova
3.1 Strumenti di misura e tarature

3.1.1 Dinamometri 

3.1.1.1 Posizione sul sito di prova

3.1.1.2 Descrizione tecnica

3.1.1.3 Prova della taratura

3.1.2 Apparecchio video ad alta velocità  

3.1.2.1 Prova della taratura 

3.1.2.2 Distorsione dell'apparecchiatura video (orizzontale/verticale)

3.1.3 Apparecchiatura video aggiuntiva

3.1.3.1 Descrizione tecnica dell'attrezzatura utilizzata

3.2 Caratteristiche del blocco

3.2.1 Peso

3.2.1.1 Dinamometro 

- Descrizione del dinamometro

- Foglio di taratura reale

3.2.1.2 Risultato della misurazione del peso

3.2.2 Dimensioni (Per la Forma vedi Appendice A, Fig. 8)

LEst del blocco
3.2.3 Foto del blocco di prova

CAPITOLO 4 DATI SUCCESSIVI ALLA PROVA

4.1 Prova SEL

4.1.1 Traiettoria

4.1.1.1 SEL 1

- Traiettoria reale 

- Posizione dell'urto 

- Prova di assenza di contatto al suolo

4.1.1.2 SEL 2

- Traiettoria reale 

- Posizione dell'urto 

- Prova di assenza di contatto al suolo

4.1.2 Dati dinamici misurati

4.1.2.1 SEL 1

- Forze sulle funi 

- Velocità del blocco 

- Allungamento massimo 

4.1.2.2 SEL 2

- Forze sulle funi 

- Velocità del blocco 

- Allungamento massimo 

4.1.3 Calcolo dei dati di prova

4.1.3.1 Energia del blocco (SEL 1)

4.1.3.2 Energia del blocco (SEL 2)

4.1.4 Misurazione della geometria del sistema sottoposto a prova dopo il lancio 

4.1.4.1 SEL 1

- Altezza residua 

- Entità dell'attivazione (corsa) dei dissipatori di energia 

4.1.4.2 SEL 2

- Altezza residua 

- Entità dell'attivazione (corsa) dei dissipatori di energia 

4.1.5 Documentazione dei danni (descrizione scritta e fotografica)

4.1.5.1 SEL 1 

- Struttura d’intercettazione

- Struttura di sostegno

- Struttura di raccordo

4.1.5.2 SEL 2 

- Struttura d’intercettazione

- Struttura di sostegno

- Struttura di raccordo

4.1.6 Documentazione fotografica

4.1.6.1 SEL 1

-  Vista frontale del kit

- Vista laterale del kit

- Ogni componente del sistema

4.1.6.2 SEL 2

-  Vista frontale del kit

- Vista laterale del kit

- Ogni componente del sistema

4.2 Prova MEL

4.2.1 Traiettoria

4.2.1.1 Traiettoria reale

4.2.1.2 Posizione dell'urto

4.2.1.3 Attestazione di assenza di contatto al suolo

4.2.2 Dati dinamici misurati

4.2.2.1 Velocità del blocco

4.2.2.2 Forze sulle funi

4.2.2.3 Allungamento massimo 

4.2.3 Calcolo dei dati di prova

4.2.3.1 Energia del blocco

4.2.4 Misurazione della geometria del sistema sottoposto a prova dopo il lancio 

4.2.4.1 Altezza residua

4.2.4.2 Entità dell'attivazione (corsa) dei dissipatori di energia

4.2.5 Documentazione dei danni (descrizione scritta e fotografica)

4.2.5.1 Struttura d’intercettazione

4.2.5.2 Struttura di sostegno

4.2.5.3 Struttura di raccordo

4.2.6 Documentazione fotografica

4.2.6.1 Vista frontale del kit

4.2.6.2 Vista laterale del kit

4.2.6.3 Ogni componente del sistema

APPENDICE C

PROVE DI IDENTIFICAZIONE

Quanto ai particolari ed elementi specifici per i quali esiste una prova non standard, l'ente di certificazione potrà disporre procedure specifiche caso per caso, le quali costituiranno parte integrante del rapporto di prova. Le prove di identificazione sono eseguite secondo il paragrafo 5.

C.1 PROVE SULLE FUNI

C.1.1 Campione di prova

I campioni sono pezzi delle funi principali del kit paramassi (2 campioni per ogni diametro).

C.1.2 Procedura di prova

Il collaudo dovrà essere eseguito in base alle IEN 12385. 

C.2 PROVA DEI DISPOSITIVI DI DISSIPAZIONE DELL'ENERGIA

C.2.1 Campione di prova

Il campione è un "dispositivo di dissipazione dell'energia" facente parte del kit paramassi.

Il fabbricante dovrà fornire tutte le caratteristiche geometriche e meccaniche del dispositivo e un disegno dello stesso prima della prova SEL.

C.2.2 Procedura di prova

C.2.2.1 Caratteristiche geometriche,

Prima delle prove SEL e MEL si eseguirà una verifica geometrica del "dispositivo di dissipazione dell'energia” e le misure saranno trascritte sul rapporto di prova.

C.2.2.2 Prova di laboratorio

Il “dispositivo di dissipazione dell'energia” da collaudare viene montato su un attrezzo per la prova a trazione con una leggera tensione che stabilizzi il sistema; quindi la forza viene di nuovo ridotta a zero prima dell'inizio della prova.

Successivamente, il dispositivo di dissipazione dell'energia viene messo in tensione dall'attrezzatura di prova con una velocità di spostamento raccomandata di 2mm/s.

L'attrezzatura di prova sarà di classe 1.
L'allungamento totale del dispositivo dovrà corrispondere al suo allungamento massimo (se inferiore a 1m) o ad un allungamento di 1m.

C.2.3 Misure ed osservazioni

Le seguenti misure saranno eseguite e registrate:

- verifica della conformità delle caratteristiche geometriche del dispositivo;

- misura e diagramma della forza applicata e dell'allungamento ottenuto;

- posizione e modalità dell'eventuale rottura.

C.3 PROVE SUGLI ELEMENTI DELLA RETE

A causa del alto numero di tipi di rete possibili, il presente documento si riferisce unicamente ai tipi più usati. Si può usare una diversa procedura di prova per prodotti specifici a discrezione dell'Ente di Certificazione.

Il campione è una porzione di rete prelevata dal kit paramassi.

Se possibile, il campione viene prelevato dal kit in seguito alla prova, da un modulo laterale non messo in tensione dalla prova MEL (la posizione viene scelta dall'Ente di Certificazione).

C.3.1 Reti ad anelli

C.3.1.1 Campione di prova

I campioni di prova sono stringhe di tre anelli. Il collegamento dell'anello singolo con gli altri anelli dell'insieme della rete sarà menzionato nel rapporto di prova.

Durante il prelievo del campione non si dovrebbero verificare danni al campione stesso.

C.3.1.2 Procedura di prova

La stringa di tre anelli viene montata in un attrezzo per la prova a trazione tarato collegato alla macchina da due elementi circolari di 50mm di diametro, non inferiore al quadruplo del diametro della stringa.

Prima della prova viene applicata una leggera tensione per stabilizzare il sistema; quindi la forza viene di nuovo ridotta a zero prima dell'inizio della prova.

La catena di tre anelli viene messa in tensione dall'attrezzatura di prova con una velocità di spostamento consigliata di 2 mm/s, fino alla rottura.

L'attrezzatura di prova a trazione sarà di classe 1.



Figura C-1 Schema della prova sugli anelli della rete

C.3.1.3 Misure ed osservazioni

Le seguenti misure saranno eseguite e registrate:

- conformità delle caratteristiche geometriche dell'anello;

- forza massima di rottura misurata

- posizione e modalità della rottura.
C.3.2 Reti in cavi unite con morsetti e funi incrociate 

C.3.1.1 Campione di prova

Figura C-2 Esempio di elemento di rete intorno a un morsetto.

I campioni di prova sono costituiti da 3 elementi di rete attorno al morsetto e 3 campioni di fune.

La lunghezza di ogni fune intorno al morsetto dovrà essere di 150mm

C.3.1.2 Procedura di prova

C.3.1.2.1 Prove sulle funi

Le funi saranno sottoposte a prova secondo le procedure descritte al punto C1

C.3.1.2.2 Prove sui morsetti

Ai fini della prova l'elemento viene montato in un attrezzo tarato per la prova a trazione. La prova dovrebbe consentire la valutazione della forza di slittamento della fune attraverso il morsetto.

L'attrezzatura di prova sarà di classe 1.


Figura C-3 Schema della prova sul morsetto

C.3.1.3 Misure ed osservazioni

Le seguenti misure saranno eseguite e registrate:

- verifica della conformità delle caratteristiche geometriche dell'elemento di rete;

- forza massima di slittamento misurata nel morsetto

- forza massima di rottura delle funi costituenti la rete.

C.3.3 Altri tipi di reti

A causa della grande variabilità delle reti, dei test specifici saranno decisi caso per caso dall'Ente di Certificazione e questi faranno parte del rapporto di prova.

C.4 PALI

Se necessario, come enunciato al paragrafo 5.2.4, si potranno eseguire prove su campioni di pali, al fine di valutarne le caratteristiche fisiche e meccaniche, usando la norma europea relativa (per esempio EN 10025 per l'acciaio).
ADDENDUM:
FORMATO DEL BENESTARE TECNICO EUROPEO (ETA) EMESSO SECONDO LE LINEE GUIDA ETAG
Copertina del Benestare Tecnico Europeo (ETA)

secondo il documento 5.1 (nuovo ETA), il Documento 5.2 (ETA modificato) o il 
Documento 5.3 (ETA con validità estesa), a seconda del caso.

Pagina 2 del Benestare Tecnico Europeo (ETA)

con il titolo Pagina 2 di ETA-xx/xxxx, emesso il gg.mm.aaaa [, validità prolungata il gg.mm.aaaa]
I
FONDAMENTI LEGALI E CONDIZIONI GENERALI

1
Questo Benestare Tecnico Europeo è rilasciato da ...(nome dell'Ente di Certificazione) in conformità a:

· Direttiva CEE/89/106 del 21 Dicembre 1988 sull'armonizzazione delle leggi, regolamenti e disposizioni amministrative degli stati membri in tema di prodotti per l'edilizia
 modificata dalla Direttiva CEE/93/68
 e dal regolamento (CE)N° 1882/2003 del Parlamento Europeo e del Consiglio Europeo
.

· ...(indicare la legge nazionale che recepisce il CPD (Direttiva Prodotti da Costruzione); solo se la legge nazionale dello stato membro a cui appartiene l'ente di certificazione lo richiede);

· Regole Procedurali Comuni per la Richiesta, la Preparazione e il rilascio del Benestare Tecnico Europeo disposto nell'appendice alla Decisione della Commissione CE/94/23
;

· Linee Guida ...(indicare titolo e numero delle Linee Guida ETA su cui il benestare ETA viene rilasciato, a meno che il benestare ETA sia rilasciato senza le linee guida, secondo il punto 3.2 delle Regole Procedurali Comuni, ai sensi dell'Articolo 9(2) della direttiva CPD).

2
Il ...(nome dell'ente di certificazione) è autorizzato a verificare la conformità alle disposizioni del Benestare Tecnico Europeo. La verifica può aver luogo presso lo stabilimento produttivo (s). Tuttavia, la responsabilità della conformità dei prodotti al Benestare Tecnico Europeo nonché la responsabilità dell'idoneità di tali prodotti all'uso previsto è del possessore del Benestare Tecnico Europeo.

3
Questo Benestare Tecnico Europeo non può essere trasferito ad altri fabbricanti o agenti di fabbricanti diversi da quelli indicati alla pagina 1, né ad altri stabilimenti produttivi diversi da quelli / indicati a pagina 1 / enunciati nel contesto / di questo Benestare Tecnico Europeo (cancellare opportunamente).

4
Questo Benestare Tecnico Europeo può essere ritirato da (nome dell'ente di certificazione), in particolare in base all'informativa della Commissione, articolo  5(1) of della Direttiva CEE/89/106.

5
La riproduzione di questo Benestare Tecnico Europeo e la sua trasmissione dovrà avvenire nella sua interezza. Tuttavia, la riproduzione parziale può avvenire con il consenso scritto dell'Ente di Certificazione). In questo caso la riproduzione parziale dovrà essere contrassegnata come tale. I testi e disegni dei depliant pubblicitari non dovranno contraddire il Benestare Tecnico Europeo o farne un cattivo uso.

6
Il Benestare Tecnico Europeo viene emesso dall'Ente di Certificazione nella/e sua/e lingua/e ufficiale/i. Questa/e versione/i corrisponde/corrispondono interamente alla versione diffusa presso EOTA. Le traduzioni in altre lingue dovranno essere contrassegnate come tali.

Pagina 3 e seguenti del Benestare Tecnico Europeo (ETA)
con il titolo Pagina … di ETA-xx/xxxx, emesso il gg.mm.aaaa [, validità prolungata il gg.mm.aaaa]

II
CONDIZIONI SPECIFICHE DEL Benestare Tecnico Europeo
1
Definizione dei prodotti ed uso previsto
1.1
Definizione del prodotto da costruzione (kit)
......
(Testo specifico)
1.2
Uso previsto
......
(Testo specifico)
Le disposizioni di questo Benestare Tecnico Europeo si basano su una vita utile presunta del (prodotto) di ... anni [, posto che si rispettino le condizioni stabilite ai paragrafi 4.2 / 5.1 / 5.2 per l'imballaggio / trasporto / immagazzinamento / installazione / uso / manutenzione]. Le indicazioni fornite riguardo alla vita operativa non devono essere interpretate come una garanzia del fabbricante. Esse vanno piuttosto considerate come uno strumento per scegliere i prodotti adatti in rapporto a una durata economicamente ragionevole delle opere.
2
Caratteristiche dei prodotti e metodi di verifica
......
(Testo specifico)

Includere la nota che segue alla sezione "Emissione di sostanze o radiazioni pericolose":
Nota:
Oltre alle clausole specifiche sulle sostanze pericolose contenute in questo Benestare Tecnico Europeo, potrebbero esservi altri requisiti applicabili ai prodotti che ricadono in questo ambito (per esempio in base alla legislazione Europea recepita, alle leggi nazionali, ai regolamenti e ai provvedimenti amministrativi). Al fine di rispettare quanto stabilito dalla Direttiva Prodotti da Costruzione, anche questi requisiti dovranno essere rispettati nel caso in cui siano applicabili.

3
VALUTAZIONE ED ATTESTAZIONE DI CONFORMITÀ E MARCATURA CE
3.1
Attestazione della conformità del sistema
Se esiste una decisione CE che stabilisca un sistema di attestazione della conformità per lo specifico prodotto da costruzione:

In base alla decisione CE/2003/728 della Commissione Europea
 si applica il sistema 1 di attestazione della conformità .
Questo sistema di attestazione della conformità è definito nel seguente modo:

Sistema 1: Certificazione della conformità del prodotto da parte di un ente di certificazione autorizzato sulla base di:

(a)
Compiti del fabbricante:

(1)
controllo di produzione in stabilimento (controllo del processo di fabbrica);

(2)
ulteriore verifica di campioni prelevati in stabilimento dal produttore in conformità ad un piano di prova prestabilito;

(b)
Compiti dell’ente notificato:

(3)
omologazione preliminare del prodotto (prova iniziale di tipo);

(4)
prima ispezione dello stabilimento produttivo e del controllo del processo di fabbrica;

(5)
supervisione continuativa, valutazione ed approvazione del controllo del processo di fabbrica.

Nota: Gli enti approvati sono denominati anche "Enti notificati".

3.2
Responsabilità
3.2.1
Compiti del fabbricante

3.2.1.1
Controllo del Processo di Fabbrica

Il fabbricante dovrà mantenere un permanente controllo interno della produzione. Tutti gli elementi, i requisiti e le disposizioni adottate dal fabbricante saranno documentati in modo sistematico nella forma di politiche e procedure scritte, che comprenderanno le registrazioni dei risultati ottenuti. Questo controllo del processo di fabbrica dovrà assicurare che il prodotto sia conforme a questo Benestare Tecnico Europeo.
Il fabbricante potrà usare unicamente le materie prime/materiali/di base (secondo rilevanza) stabilite nella documentazione tecnica di questo Benestare Tecnico Europeo.
Il controllo del processo di fabbrica dovrà essere condorme al "Piano di Controllo del …. (Data) relativo al Benestare Tecnico Europeo  ETA ‑...(numero) rilasciato il ...(data)" che costituisce parte integrante della documentazione tecnica di questo Benestare Tecnico Europeo. Il "Piano di controllo" viene redatto nel contesto del sistema di controllo del processo di fabbica attuato dal fabbricante e depositato presso ...(nome del Ente di Approvazione).

I risultati del controllo el processo di fabbrica sarà registrato e valutato nella sua rispondenza alle disposizioni del "Piano di Controllo".

3.2.1.2
Altri compiti del fabbricante

......
(Testo specifico, se rilevante)
In base al contratto, il fabbricante interesserà l'ente (gli enti) autorizzato(i) ai compiti di cui al paragrafo 3.1 nell'ambito del …(prodotto) al fine di intraprendere le azioni stabilite al paragrafo 3.3. A questo scopo il "Piano di controllo" citato ai paragrafi 3.2.1.1 e 3.2.2 saranno trasferiti dal fabbricante all'ente/agli enti approvato/i.

Il fabbricante formulerà una dichiarazione di conformità che attesti che il prodotto da costruzione  è conforme alle disposizioni del Benestare Tecnico Europeo  ...(numero) rilasciato il ...(data).

3.2.2
Compiti degli enti autorizzati

L'ente (gli enti) autorizzati (approvati) eseguiranno:

-
l' Omologazione preliminare del prodotto (prova iniziale di tipo), 

-
Prima ispezione dello stabilimento produttivo e del controllo del processo di fabbrica,

-
supervisione continuativa, valutazione ed approvazione dei controlli produttivi in stabilimento,

in conformità a quanto stabilto nel "Piano di Controllo del …. (Data) relativo al Benestare Tecnico Europeo  ETA ‑...(numero) rilasciato il ...(data)".

L'ente /gli enti approvati conserveranno i punti essenziali dell'azione/i sopra citate e attesteranno i risultati ottenuti e le conclusioni tratte in un rapporto scritto.

L'ente di certificazione interessato dal fabbricante dovrà emettere un certificato di conformità CE del prodotto, attestandone la conformità a quanto stabilito nel presente Benestare Tecnico Europeo.

Nei casi in cui venga meno la conformità a quanto disposto sul Benestare Tecnico Europeo ed il relativo "Piano di Controllo", l'ente di certificazione dovrà ritirare il certificato di conformità ed informare il ...(nome dell'ente di Approvazione) senza indugio.

3.3
Marcatura CE
La marcatura CE dovrà essere affissa sul  ...(prodotto stesso – indicare dove sul prodotto, se necessario; o l'eticchetta ad esso apposta; imballo; documento commerciale  allegato, per esempio  la dichiazione di conformità CE). Le  lettere „CE“ saranno seguite dall'identificativo dell'ente di certificazione autorizzato, ove del caso, e saranno accompagnate dalle seguenti informazioni aggiuntive:

· il nome e l'indirizzo del produttore (ente avente la responsabilità legale della fabbricazione);

· le ultime due cifre dell’anno in cui viene apposto il marchio CE,

· il numero di certificato di conformità CE del prodotto (solo per i sistemi di Attestazione della conformità 1+ e 1),

· il numero di certificato CE del controllo di processo di fabbrica (solo per i sistemi di Attestazione della conformità 2+ e 2),

· il numero di benestare tecnico europeo,

· il numero che identifica le Linee Guida per il Benestare Tecnico Europeo (solo per Benestare Tecnico Europeo rilasciato in base a tali linee guida)
· ... (indicare caratteristiche, prestazioni, categorie d'uso, ecc. del prodotto secondo quanto elencato in conformità alle disposizioni delle linee guida per il Benestare Tecnico Europeo),

4
PRESUPPOSTI DELLA FAVOREVOLE VALUTAZIONE DELL’IDONEITÀ ALL’USO DEL/DEI PRODOTTO/PRODOTTI
4.1
Fabbricazione
......
(Testo specifico, ove del caso)
Il Benestare Tecnico Europeo del prodotto viene rilasciato sulla base delle informazioni/dei dati concordati, depositati presso ...(nome dell'ente di approvazione), il quale indica che il prodotto è stato valutato e giudicato. Le variazioni al prodotto o al processo di fabbrica che potrebbero determinare l'inesattezza dei dati/delle informazioni depositate, dovrebbero essere notificate ...(nome dell'ente di certificazione) prima dell'introduzione delle modifiche stesse. Il ...(nome dell'ente di approvazione) deciderà se tali variazioni interessano il Benestare Tecnico Europeo ETA e di conseguenza la validità della marcatura CE secondo il Benestare Tecnico Europeo e quindi se saranno necessarie ulteriori valutazioni o modifiche al Benestare Tecnico Europeo.
4.2
Installazione (se del caso)
......
(Testo specifico, ove del caso)
5
Indicazioni per il fabbricante (se del caso)
5.1
Imballaggio, trasporto e immagazzinamento (se del caso)
......
(Testo specifico, ove del caso)
5.2
Uso, manutenzione e riparazione (se del caso)
......
(Testo specifico, ove del caso)
APPENDICE 1 – DESCRIZIONE DEL/DEI PRODOTTO/I 

......
(Testo specifico e/o disegni, ove del caso)
......
(Fornire altri allegati secondo necessità)
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Lettere “CE”





- Numero di identificazione dell'ente notificato coinvolto nell'attestazione della conformità (ente di certificazione)





- Nome e indirizzo del produttore (ente avente la responsabilità legale della fabbricazione);


- Le ultime due cifre dell’anno in cui viene apposto il marchio CE


Numero del certificato di conformità CE (consistente nel numero dell'ente notificato coinvolto nell'attestazione della conformità (''nnnn“) – CPD  (direttiva Prodotti da costruzione) – Numero del certificato di conformità (''zzzz“))


- Numero di benestare tecnico europeo


- numero di ETAG con data di pubblicazione





Corrisponde alla definizione del prodotto (compresa la possibilità di usare il marchio)


-  Classe secondo il paragrafo 2.4.3.2 delle ETAG 
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Lettere “CE”








Numero del  certificato di conformità CE (consistente nel numero dell'ente notificato coinvolto nell'attestazione della conformità (''nnnn“) – CPD  (direttiva Prodotti da costruzione) – Numero del certificato di conformità (''zzzz“))


- Numero di benestare tecnico europeo



































�   La vita utile effettiva del prodotto connessa a dei manufatti specifici dipende dalle condizioni ambientali a cui le opere sono sottoposte dalle particolari condizioni di progetto, esecuzione, uso e manutenzione dei manufatti stessi. Perciò non può essere esclusa la possibilità che vi siano casi in cui la vita utile effettiva del prodotto possa essere più breve di quella presupposta.


� Gazzetta Ufficiale delle Comunità Europee L 262/34 of 14.10.2003


� Per altri materiali, si possono usare caratteristiche similari in riferimento alle norme europee esistenti. Le caratteristiche dei materiali interessati per l'uso previsto saranno controllati tramite 1 prova per ogni lotto, ed almeno una prova per ogni 50 pali.


� Per altri materiali, si possono usare caratteristiche similari in riferimento alle norme europee esistenti. Le caratteristiche dei materiali interessati per l'uso previsto saranno controllati tramite 1 prova per ogni lotto, ed almeno una prova per ogni 50 pali.


� Gazzetta Ufficiale delle Comunità Europee L 220 of 30.8.1993


� 	Gazzetta Ufficiale delle Comunità Europee N° L 40, 11.2.1989, p. 12


� 	Gazzetta Ufficiale delle Comunità Europee N° L 220, 30.8.1993, p. 1


� 	Gazzetta Ufficiale dell'Unione Europea N° L 284, 31.10.2003, p. 1


� 	Gazzetta Ufficiale delle Comunità Europee N° L 17, 20.1.1994, p. 34


� Gazzetta Ufficiale delle Comunità Europee L 262/34 of 14.10.2003


� Il "piano di controllo" è una parte confidenziale Benestare Tecnico Europeo e può essere trasmesso unicamente all'Ente di Certificazione Autorizzato o agli enti coinvolti nell'attestazione della conformità. Vedi capitolo 3.2.2.
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