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Alle stazioni appaltanti

Agli Organi di Controllo sulle
costruzioni

Alle Amministrazioni competenti

Vedasi elenco destinatari in allegato

OGGETTO: Qualificazione di gabbioni e reti metalliche ad uso strutturale.

Nell'ambito dell’attivita del Servizio Tecnico Centrale, autorita per la vigilanza sul mercato
competente per i prodotti da costruzione ad uso strutturale ai sensi della vigente normativa
nazionale e comunitaria, sono pervenute, nell’ultimo anno, numerose segnalazioni riguardanti
I'impiego a fini strutturali di gabbioni o reti metalliche, ad esempio con funzioni paramassi, non
conformi alla normativa tecnica per le costruzioni attualmente in vigore.

Tali segnalazioni, tutte riscontrate dal Servizio Tecnico Centrale direttamente corrispondendo
con le stazioni appaltanti coinvolte, hanno spesso mostrato Non Conformita di tipo formale e/o
sostanziale, che hanno in alcuni casi resa necessaria la segnalazione agli Organi territorialmente
competenti per la vigilanza sulle costruzioni, di cui al DPR 380/01 (Geni Civili, Comuni, ecc...) 0
all’inevitabile coinvolgimento della Guardia di Finanza, per i successivi accertamenti €/o
comunicazioni all’ Autoritd Giudiziaria, nel caso fossero ravvisati aspetti di rilevanza penale.

Nel rammentare che lo spirito della norma in vigore ¢ finalizzato alla sicurezza e qualita delle
costruzioni e, quindi, alla pubblica incolumita, e che a tali obiettivi mira I'attivitd di questo
Consesso e del Servizio Tecnico Centrale, si ritiene opportuno rappresentare agli Enti ed

Amministrazioni in indirizzo quanto segue.

Le vigenti nuove Norme Tecniche per le Costruzioni, emanate con D.M. 14 gennaio 2008, al
cap. 11, par. 11.1, stabiliscono che qualsiasi materiale o prodotto da impiegarsi per uso strutturale
nelle costruzioni deve essere preventivamente identificato e qualificato a cura del fabbricante,
secondo le procedure previste nelle medesime norme e dalla Circolare esplicativa n°617 del 2
febbraio 2009.




Va per altro sottolineato che, qualunque sia la procedura di qualificazione adottata, tra quelle
previste dalle predette Norme Tecniche per le Costruzioni, & onere del Dircttore dei lavori accettare
il materiale /o prodotto in cantiere, prima della posa in opera, eseguendo le prove di accettazione
secondo le pertinenti parti delle citate Norme Tecniche, oltre che del Capitolato speciale, nonché
verificando la completezza e i contenuti della documentazione di identificazione e qualificazione

presentata.

Si richiamano altresi, le responsabilita del collaudatore in materia di controlli sui materiali e
prodotti impiegati nella realizzazione delle opere, di cui ai Capitoli 9 e 11 delle vigenti Norme

Tecniche per le Costruzioni.

Nella fattispecie, stante anche la pubblicazione della “Linea Guida per la certificazione di
idoneita tecnica all’impiego ed all'utilizzo di prodotti in rete metallica a doppia torsione™’
approvate dalla Prima Sezione del Consiglio Superiore dei LL.PP. con parere n. 69 reso
nell’adunanza del 2 luglio 2013, I'impiego dei gabbioni e delle reti metalliche con finalita strutturali
& consentito solo se si ¢ in possesso del necessario Certificato di Idoneitd Tecnica, cosi come
previsto dalle NTC 08 cap. 11.1 lett. C) rilasciato dal Servizio Tecnico Centrale a seguito
dell’effettuazione delle procedure e delle prove perviste nelle stesse Linee Guida.

I anche consentito I’impiego dei gabbioni e delle reti metalliche con finalita strutturali, se si ¢
in possesso della necessaria marcatura CE rilasciata da un Organismo notificato per la specifica
attivita, che faccia riferimento ad un ETA (Valutazione Tecnica Europea o European Technical
Assessment) rilasciato per il prodotto in questione sulla base di un al’EAD (Documento di
Valutazione Europea o European Assessment Document), cosi come previsto dal Regolamento (UE)
n. 305/2011 e dalle Norme tecniche per le costruzioni, cap. 11.1 lett. C).

A tale proposito si ritiene altresi utile rendere noto che la Commissione Europea pubblica
periodicamente, da ultimo in GUUE C10 del 13.01.2017, i riferimenti dei documenti per la
valutazione europea a norma dell’articolo 22 del regolamento (UE) n. 305/2011).

A titolo esemplificativo, si evidenziano alcuni EAD riguardanti i gabbioni e le reti metalliche
ad uso strutturale elencati nella suddetta pubblicazione:

- EAD 200019-00-0102 per Gabbioni e materassi in rete metallica a doppia torsione;

- EAD 200026-00-0102 per Sistemi di rete metallica in acciaio per riempimento rinforzato

- EAD 200039-00-0102 per Gabbioni e materassi in rete metallica a doppia torsione con
rivestimento in zinco,

- EAD 230008-00-0106 per Rete in filo doppio intrecciato rinforzato o non rinforzato con funi.

; hltp:ifcslp.mit_gov.ivindex.php?option=corn_d0cman&task=dnc“down1uad&gid=3463&&[lcmid=99999999
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Si fa presente inoltre, che nell’esaminare la documentazione tecnica € necessario verificare,
mediante lo strumento informatico messo a disposizione dalla Commissione Europea (NANDO -
New Approach Notified and Designated Organisations ?), che I'organismo che ha rilasciato la
certificazione necessaria al rilascio, da parte del fabbricante, della dichiarazione di Prestazione €
conseguentemente della Marcatura CE, sia notificato per le specifiche attivita (valutazione della
prestazione, ispezione iniziale, sorveglianza e prove di controllo) inerenti il rilascio di certificati che

facciano riferimento agli EAD sopracitati.

Riguardo a quanto sopra richiamato, si segnala che le citate Norme Tecniche non prevedono
deroghe e, pertanto, eventuali inadempienze, ove non si configurino reati piu gravi, sono soggette
alle sanzioni di cui all’articolo 95 del DPR 380/2001 nonché, se applicabili, alle sanzioni di cui
all’articolo 11 del DPR 246/93.

Si informa, infine, che I'Ufficio competente per la vigilanza sul mercato dei prodotti da
costruzione ad uso strutturale & la Divisione Tecnica 4 del Servizio Tecnico Centrale di questo

Consesso.

Maséimo essa

-

? hitp://ec.europa.ew/growth/tools-databases/nando/i ndex.cfm?fuseaction=directive.notifiedbody&dir_id=33
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ELENCO DESTINATARI

All’

Alla

Alla

Alla

Alla

ANAS S.p.A. — Direzione Generale
Via Monzambano n°10

00185 - ROMA

PEC: anas@postacert.stradeanas. it

Societa Rete Ferroviaria Italiana S.p.A.
Piazza della Croce Rossa, |

ROMA

PEC: segreteriacda@pec.rfi.it

Societa ITALFERR S.p.A.
Via Vito Giuseppe Galati n°71
00155 - ROMA

PEC: italferri@legalmail it

Societa Autostrade per I'Italia S.p.A.
Via Bergamini n°50

00156 - ROMA

PEC: autostradeperlitaliai@pec.autostrade. it

SPEA INGEGNERIA EUROPEA S.p.A.
Via Gerolamo Vida n®l11

20127 - MILANO

PEC: spea.adpec(@legalmai it

Alle Stazioni Appaltanti ed agli Organi di controllo territoriali sulle costruzioni

per il tramite dell’

per il tramite dell’

per il tramite della

ANCI - Associazione Nazionale Comuni Italiani
Via dei Prefetti n°46

00186 - ROMA

PEC: anci(@pec.anci.it

UPI - Unione delle Province d'ltalia
Piazza Cardelli n°4

00186 —ROMA

PEC: upi@messaggipec.it

Conferenza Stato-Regioni

Via della Stamperia n°8

00187 - ROMA

PEC: statoregioni@mailbox.governo. it
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Alla

Alla

Alla
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per il tramite del

e, p.c. Alla

Direzione Generale per le Strade e le Autostrade
e per la Vigilanza e la Sicurezza nelle
Infrastrutture Stradali

SEDE

PEC: dg strade@pec. mit.gov.il.

Direzione generale per la Vigilanza sulle
Concessionarie Autostradali
SEDE

PEC: svcal@pec.mit.gov.it

Direzione Generale per la Sicurezza Stradale
Via G. Caraci n°36

00187 - ROMA

PEC: dg.ss(@pec.mit gov.it

Direzione Generale per la vigilanza sulle
Autorita Portuali, le infrastrutture portuali ed il
trasporto marittimo e per vie d’acqua interne
Via dell’Arte n°16

00144 - ROMA

PEC: dg.tml@pec.mit. gov.it

Provveditorati interregionali per le OO.PP.
Dipartimento per le Infrastrutture, i Sistemi
Informativi e Statistici

SEDE

PEC: dip.infrastrutture(@pec.mit.gov. it

Guardia di Finanza

Nucleo Speciale Anticorruzione
Via Fortunato Depero n°76
00155 - ROMA

PEC: rm0970000p@pec.gdf.it
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0. Oggetto

Le presenti Linee Guida hanno lo scopo di forniréeanici ed operatori del settore,
alle stazioni appaltanti ed agli organi di contvatbmpetenti, i riferimenti normativi, teorici e
sperimentali per la redazione di capitolati, peptaduzione e l'utilizzo di prodotti in rete
metallica a doppia torsione, nonché alcune indardain merito alla durabilita ed il collaudo
di opere realizzate con i suddetti prodotti contipalare riferimento alle caratteristiche
prestazionali specifiche della rete metallica éedalie applicazioni.

Le presenti Linee Guida — approvate dalla Primaddezdel Consiglio Superiore dei
LL.PP. con parere n. 69 reso nelladunanza degRd2013 - sostituiscono la Circolare del
Consiglio Superiore dei lavori Pubblici n. 2078 d&1/8/1962, relativa alleNorme da
inserire nei Capitolati di lavori idraulici per la&zincatura dei gabbioni di filo di ferro per
difese e sistemazioni montérmele precedentillinee guida per la redazione di capitolati per
I'impiego di rete metallica a doppia torsiche Maggio 2006.

1. Campo d’applicazione

I manufatti basati sullimpiego di rete metallicadappia torsione, adottati per la
protezione di argini e rilevati (materassi), peegdi sostegno a gravita (gabbioni), per il
contenimento di scarpate instabili (reti paramag®) la costruzione di opere di sostegno
speciali (terra rinforzata), hanno sostanziale nazde strutturale e, come tali, devono
presentare i requisiti specificatamente richieatiedNorme Tecniche per le Costruzioni di cui
al D.M. 14 febbraio 2008 (nel seguito NTC 2008).

Si definiscono infatti materiali e prodotti per ustrutturale, quelli che, prioritariamente,
assicurano e/o contribuiscono alla sicurezza stal# e/o geotecnica delle opere stesse, e che
consentono ad un’opera ove questi sono incorpgratmanentemente di soddisfare in
maniera prioritaria il requisito base n.1 “Resiggrmeccanica e stabilitd” ai sensi del
Regolamento UE n. 305/2011
In particolare per le opere di sostegno e quelleteima rinforzata, esistono specifiche
indicazioni contenute nelle NTC 2008, dove, al @dpi6 - paragrafo 6.5 Opere di sostegno -
tra le opere di sostegno sono compresesteutture miste, che esplicano la funzione di
sostegno anche per effetto di trattamenti di migioento e per la presenza di particolari
elementi di rinforzo e collegamento (ad esempiog,tterra rinforzata; muri cellula)y’ e
(paragrafo 6.5.3.1.1)Nel caso delle strutture miste o composite, lefiokié di stabilita
globale devono essere accompagnate da verifichsetabilita locale e di funzionalita e
durabilita degli elementi singdli

La rete metallica, costituendo componente strudgueasenziale, deve essere pertanto
soggetta alle procedure di identificazione, quedifione ed accettazione finalizzate alla
verifica delle sua idoneita statica ed al mantentmelelle prestazioni nel tempo commisurate
alla classe d’'uso dell'opera ed alla vita nomirdd#a stessa.

2. Caratteristiche dei prodotti

Le caratteristiche tecniche dei prodotti finiti ab@mportano impiego di rete metallica a
doppia torsione debbono, in generale, fare rifentmea quelle del materiale di base (filo
metallico), a quelle della rete che ne deriva edualle dei materiali ad essa associati



(pietrame e terra di interposizione e rinflanceneénti di cucitura e collegamento; chiodature
ed ancoraggi, ecc.) nonché a quelle al manufatteuteinsieme.

Per le specifiche tecniche del filo d’acciaio ingaé per la costruzioni delle reti
metalliche si puo fare riferimento ad una ampidesdir Norme UNI ed EN riportata nel
Capitolo 9 e richiamata, ove rilevante, negli speigbaragrafi del presente testo.

2.1 Caratteristiche dd filo di acciaio

Il filo di acciaio impiegato per la costruzioni telreti deve essere del tipo a basso
tenore di carbonio costituito da vergella utilizzaei processi di trafilatura a freddo di cui alla
UNI EN ISO 16120-2. Il filo deve avere al momentelld produzione una resistenza a
trazione compresa fra i 350 ed i 550 N/fred un allungamento minimo a rottura superiore o
uguale al 8%.

Per le tolleranze ammesse sui valori del diamegtdilb, per i limiti di ovalizzazione
ed altre caratteristiche tecniche si puo fareinfento alle indicazioni della UNI-EN 10218-2.
A titolo di riferimento, vengono di seguito ripatitadiametri nominali standard del filo
attualmente disponibili insieme ai valori delleléohnze ammesse su ciascun diametro nel
caso che il filo sia stato sottoposto unicamentarattattamento di protezione galvanica.

Diametro (*) Tolleranza
(mm) (mm)
2,2 10,06
2,4 +0,06
2,7 +0,06
3,0 10,07
3,4 10,07
3,9 +0,07
Tabella 1

(*) Valori riferiti alla classe T1 della norma UNEN 10218-2

2.2 Caratteristiche del rivestimento protettivo

La protezione del filo dalla corrosione, non patemessere di fatto associata ad un
sovraspessore di tipo sacrificale a causa del meolp spessore iniziale, € affidata ad un
rivestimento appartenente ai seguenti consoligti t

- Rivestimento con leghe di zinco-alluminio Zn95#pHure Zn90AI10

- Rivestimenti in materiali polimerici

Ad ogni tipo di rivestimento compete in generala diversa durabilita dell’'opera, in
relazione ai caratteri di impiego ed alle diversedizioni di aggressivita ambientale.

Per le caratteristiche dei diversi tipi di rivestinio protettivo con leghe di zinco, puo
essere fatto riferimento a quanto previsto dallan@UNI EN 10223-3 ed a quelli prescritti
per la Classe A della norma UNI EN 10244-2. Lo spes minimo di rivestimento deve
essere rapportato al diametro nominale del filmsdo quanto indicato dalla stessa norma
UNI EN 10244-2 e riportato nelle seguente Tabella 2



Diametro | Ricoprimento minimo
(mm) (gr/nt)
2.0 215
2.2 230
2.4 230
2.7 245
3.0 255
3,4 265
3.9 275
Tabella 2

Il rivestimento in materiali polimerici costituiscena protezione aggiuntiva ed
integrativa da adottare in ambienti fortemente eggvi e/o per opere di elevata vita
nominale. | rivestimenti polimerici devono esseoaformi alle prescrizioni delle norme UNI
EN 10245-2, per i rivestimenti in PVC, e UNI EN 3325 per i rivestimenti in poliammide
(PAB6). Possono essere costituiti anche da polidiediversa composizione, purché ne venga
garantita e certificata un’aderenza ottimale sld #d una valida resistenza agli agenti
atmosferici (raggi U.V. e temperatura) e comungispettino, per quanto applicabili, i
requisiti di base indicati dalle UNI EN 10245.

Il rivestimento in materiale polimerico deve essarmunque associato a rivestimenti
galvanici altamente prestazionali quali quelli dogi da leghe zinco-alluminio come da
tabelle sotto riportate (prEN 10223-3).

Ricoprimento minim

Diametro interno filo | 79505 oppure Zn90AI10

(mm)

Tipo di polimero di
rivestimento

(gr/nf)
2.2 230 PVC
2.4 230 PVC
2.7 245 PVC
3.0 255 PVC
3.4 265 PVC
3.9 275 PVC

Ricoprimento minim

Diametro interno filo Zn95AI5 oppure Zn90AI10

Tipo di polimero di

(mm) (qr/rm?) rivestimento
2.2 60 PA6
2.4 60 PA6
2.7 60 PA6
3.0 60 PA6
3,4 60 PA6
3.9 60 PA6

Tabelle 3a e 3b
Quantitativo minimo di Lega zinco alluminio peii fibn rivestimento plastico



2.3 Caratteristiche geometriche della rete metallica a doppia torsione

Per la denominazione della maglia tipo, le dimems#le relative tolleranze, si puo fare
riferimento alle specifiche della norma UNI EN 1822 e rappresentate nella seguente
tabella che si riferisce alle reti standard dispdnin commercio.

. . .| Diametro “D” nominale
Denominazione Tipd (mm) Tolleranze (mm)
6x8 60 Da Omm a +8mm e
8x10 80 Da Omm a +10mm
Tabella 4

Le combinazioni-tipo tra le dimensioni “D” della gi& e il diametro del filo “d” con cui
guesta e costituita generalmente impiegate sosedgliito riportate:

Maglia tipo (D =mm) Diametro minimo
Hdﬂ
del filo (*)( mm)
6x8 60 2,7
Rete per opere parasassi 8x10 80 2,7(*%)
8x10 80 3,0
6x8 60 2,7
Gabbioni 8x10 80 2,7(*%)
8x10 80 3,0
Materassi metallici 6x8 60 2,2 (*%
: , 2,2 (")
Opere in terra rinforzata 8x10 80
2,7 (*%)
Tabella 5

(*) Escluso I'eventuale rivestimento polimericoessio
(**) Diametri standard per fili con rivestimento lpuerico

Per ciascuna applicazione la combinazione tra diantelle maglia “D” e quello del
filo “d” deve essere comunque univocamente indigtdie il diametro del filo non puo essere
indicato come “superiore a” o0 “non inferiore a’m®sso in alternativa tra due o piu valori.

Il filo di bordatura laterale di tratti di rete e guello dei singoli elementi di strutture
scatolari (gabbioni e materassi metallici) deveravan diametro maggiore di quello
costituente la rete stessa, secondo quanto ripattdla norma UNI EN 10223-3 e di seguito
richiamato.

Diametro del filo| Diametro minimo del
della rete filo di bordatura
(mm) (mm)
2,2 2,7
2,7 3,4
3,0 3,9
Tabella 6



2.4 Resistenza a trazione della rete metallica a doppia torsione

Il valore della resistenza a trazione della retdafiiea assume valori differenti in
funzione delle diverse combinazioni tra dimensuglia maglia e diametro del filo.

Ai fini del progetto, il valore indicativo della sestenza caratteristica da adottare nelle
diverse applicazioni e rappresentato nella seguabtdla.

_ . Resistenza caratteristica a
Tipo di opera _
trazione (KN/m)
Opere di sostegno e difesa idraulica 50
Materassi metallici 37
Opere in terra rinforzata 35
Opere paramassi 50

Tabella 7

Valori diversi possono essere comunque assuntiapeticazioni speciali, purché
giustificate in funzione delle condizioni di indtdione e del livello di sicurezza
specificatamente richiesta.

Ai valori di resistenza caratteristica a traziotevono essere associati valori di
“rigidezza” per le applicazioni in cui le prestaziaipendono dalla deformabilita delle rete,
guali in particolare reti paramassi e per i rinfatzrilevati strutturali in terra armata.

3. Indicazioni sulla vitanominale delle opere e sulla durabilita dei prodoit

A ciascuna applicazione deve essere associato itasaominale, intesa, in accordo
con la definizione data al punto.2.4.1 delle NT@&@ successive modifiche, comi *“
numero di anni nel quale la struttura purché soggetlla manutenzione ordinaria, deve
potere essere usata per lo scopo al quale e ddatina

Alla vita nominale cosi definita devono essere tatiai criteri di progetto con
particolare riferimento alla durabilita della retelei sistemi di protezione dalla corrosione dei
fili metallici, anche in riferimento alla possiltdi che in un’opera possano essere eseguiti 0
meno sostituzioni di componenti o ripristini, copeoazioni di manutenzione ordinaria,
nonché in riferimento alle condizioni di aggresgivambientali. Uno schema di riferimento
per il rispetto della prima condizione puo essaravato dal seguente prospetto.

Tipo di opera
1 - Opere caratterizzate da media difficolta di otanzione (es. reti paramassi)

2 - Opere caratterizzate da componenti difficilneesustituibili senza
rifacimento totale (opere di sostegno, idrauliche)
3 — Strutture con elementi non ispezionabili ndigobili (muri in terra rinforzata,...)

La scelta del materiale da adottare e della suaeziome dovra derivare dalla
combinazione tra i requisiti di vita nominale riekii dal tipo di opera e dalle condizione di
aggressivita (bassa, media, alta) degli ambienlta rmpiale I'opera verra inserita, secondo i
criteri di seguito indicati:



Aggressivita ambientaletipo di opera tipo di rivestimento

bassa le?2 Lega ZnAl5% oppure Lega ZnAl10%
media 1 Lega ZnAl5% oppure Lega ZnAl10%
media 2 Lega ZnAl10% oppure Leghe ZnAl e rivesthioelastico
alta le2 Lega ZnAll0% oppure Leghe ZnAMestimento plastico
qualsiasi 3 Leghe ZnAl e rivestimento plastico

Per la definizione delle condizioni di aggressiarabientale si potra fare riferimento
alle categorie definite nella norma ISO 9223 (Tkbg).

Categoria definita nella ISO 9223 Aggressivita
C1 Molto bassa
Cc2 Bassa
C3 Media
C4 Alta
C5 Molto Alta
CX Estrema

In ambienti dove & potenzialmente prevista la presali correnti vaganti, ad esempio
in prossimita di impianti, linee ferroviarie e/o campi di dispersione elettrica, e’ opportuno
adottare un livello di protezione massima, anchdiame uso di rivestimento polimerico, a
meno di specifiche verifiche di dettaglio dellatpanlare situazione in esame.

Per la definizione della vita nominale di opere difesa idraulica si dovra tener
specificatamente conto del possibile danneggiamdatia rete per abrasione da parte del
trasporto solido e della maggiore o minore facitiidGeseguire eventuali ripristini e quindi
prevedere in fase di progetto accorgimenti tecmipportuni (ad esempio scelta della
fondazione piu idonea per opere longitudinali dadptotezione della gaveta per briglie). In
generale nelle opere a contatto permanente o tem@orcon acqua € opportuno prevedere
rivestimenti in Lega ZnAl e rivestimento plastico.

4. Controlli di produzione in stabilimento e procedire di qualificazione

Le reti metalliche a doppia torsione devono espevdotte con un sistema permanente
di controllo interno della produzione in stabiliniere di gestione della qualita del prodotto
(controllo permanente della produzione in fabbricey) coerenza con la norma UNI EN ISO
9001 , che deve assicurare il mantenimento dedlesstlivello di affidabilita nella conformita
del prodotto finito e Il'affidabilita delle prestami indipendentemente dal processo di
produzione.
L’identificazione e qualificazione del prodotto, Valutazione del controllo di produzione in
stabilimento e del prodotto finito sono effettuatediante la procedura di Marcatura CE in
conformita ad ETA, ovvero, in alternativa tramit@gedura per il rilascio del Certificato di
Idoneita Tecnica all'lmpiego conformemente a quagmtevisto al punto 11.1, caso C, delle
NTC 2008.



Le prove possono essere effettuate anche prestaldidimento del Produttore, qualora
le attrezzature utilizzate siano tarate e la Idoneita sia accettata e documentata.
Le prove devono essere ripetute per i diversidipiilo (per diverso diametro, per diversa
tipologia di rivestimento galvanico e per divergaologia di rivestimento plastico) e per i
diversi tipi di combinazione maglia e filo nel cagdoprove sulla rete doppia torsione (per
diverso tipo di maglia, per diverso diametro déb,fiper diversa tipologia di rivestimento
galvanico e per diversa tipologia di rivestimenkasfico).

Nel caso di prodotti in rete a doppia torsione papiego in opere paramassi
(rivestimenti corticali), oltre alle prove desceitinei paragrafi successivi, devono essere
condotte le prove sulla rete indicate dalla UNI372.4

Per tutti gli impieghi strutturali previsti, il pduttore deve comunque far eseguire le
prove di seguito elencate anche presso uno deidtadyodi cui all'art.59 del D.P.R. n.380/01
dotati di adeguata competenza, attrezzatura echiaggezione, previo nulla-osta del Servizio,
e a seguito dell'esecuzione di tali prove deve gtse i rapporti di prova relativi a tutte le
caratteristiche sopramenzionate, con data di egewmon antecedente a 1 anno dalla
consegna dei materiali.

A tal fine il produttore nell'istanza di rilascicetcertificato di idoneita tecnica deve indicare
il laboratorio prescelto.

4.1 Proveduranteil processo di fabbricazione

Durante il processo di fabbricazione sono previgteve di tipo meccanico e di
accertamento della durabilita da effettuarsi suptam di filo e sul campioni di rete a doppia
torsione.

Le prove possono essere effettuate, anche press@aiddimento del Produttore, qualora le
attrezzature utilizzate siano tarate e la loro @i@nsia accettata e documentata.

Le prove devono essere ripetute per i diversidipiilo (per diverso diametro, per diversa
tipologia di rivestimento galvanico e per divergaologia di rivestimento plastico) e per i
diversi tipi di combinazione maglia e filo nel cadbprove sulla rete doppia torsione (per
diverso tipo di maglia, per diverso diametro déb,fiper diversa tipologia di rivestimento
galvanico e per diversa tipologia di rivestimenkasfico).

Nel caso di prodotti in rete a doppia torsione ipgpiego in opere paramassi (rivestimenti
corticali), oltre alle prove descritte nei paragmsafccessivi, devono essere condotte le prove
sulla rete indicate dalla UNI 11437.

4.1.1 Provesul filo metallico

Sui n.3 campioni di filo metallico (per ogni lotto droduzione) prima della tessitura
deve essere effettuata una prova di resistenzazeome eseguita secondo le indicazioni
contenute nel paragrafo 3 della norma UNI EN 1021Brisultati di resistenza a trazione ed
allungamento dei fili devono essere conformi a ¢guamdicato al punto 2.1.



4.1.2 Prove sui rivestimenti protettivi del filo

| diversi tipi di rivestimento protettivo sono sadtj a prove sia per la verifica delle

entita del trattamento eseguito (pesi, omogeneiféa dicopertura e aderenza), sia per le

prestazioni raggiunte (test di invecchiamento aregb).

In particolare per i rivestimenti con leghe di zindevono essere eseguite le seguenti prove

secondo le prescrizioni delle norme UNI EN 10244-2

a) Verifica sulla quantita di ricoprimento.
Su n.3 campioni di filo metallico (per ogni lotto produzione) prima della tessitura
nellambito della gamma prodotta (per diverso dimme per diversa tipologia di
rivestimento galvanico) si deve eseguire la vaifiella quantita di ricoprimento basata
sullimpiego del metodo volumetrico, con procedup®rtate nel par 5 della citata norma
UNI EN 10244-2.
Il quantitativo minimo di ricoprimento dei fili devessere conforme a quanto indicato al
punto 2.2. Nel caso in cui i campioni soggetti avar siano prelevati dalla rete finita
prima della installazione, le prescrizioni riguamtida massa del rivestimento minima
vengono ridotte del 5%, in base a quanto specigcdaeindicato nel paragrafo 6.4 della
UNI EN 10223-3.

b) Verifica sulladerenza del rivestimento
Su n.3 campioni di filo metallico (per ogni lotto produzione) prima della tessitura
nellambito della gamma prodotta (per diverso dimme per diversa tipologia di
rivestimento galvanico) si deve eseguire il combralel’aderenza del rivestimento con
procedure conformi a quanto previsto dal paragdaf5 della UNI EN 10244-2. Ad
avvolgimento avvenuto non si debbono verificaregatature del rivestimento.

c¢) Uniformita del rivestimento
Su n.3 campioni di filo metallico (per ogni lotto produzione) prima della tessitura
nellambito della gamma prodotta (per diverso dimme per diversa tipologia di
rivestimento galvanico) si deve eseguire la vaifaella uniformita del rivestimento,
ovvero della sua centratura sul filo condotta ma@iammersione dei campioni in una
soluzione di solfato di rame, secondo le proceguegiste dalle norme UNI EN 10244-2
ed UNI EN 10223-3. La determinazione dell’'uniforangtel rivestimento viene valutata in
funzione dell’apparire evidente di tracce di rampevenienti dalla soluzione tampone
che si sostituiscono allo zinco sull’acciaio déd fi

d) Test di invecchiamento accelerato rivestimemtoperico
Annualmente il polimero di base nellambito dellangma prodotta deve essere
sottoposto a test di trazione (in accordo con lenaolSO 527) per verificare che le
caratteristiche fisico meccaniche del polimero bese cui € costituito il rivestimento
non varino piu del 25%, dopo un’esposizione coratidu4000 ore a lampada allo Xeno
in accordo alla EN 1SO 4892-2, oppure dopo un’egpmse continua di 2500 ore a
QUV-A (modo di esposizione 1) in accordo alla EXDI&392-3.

4.1.3 Provesullarete metallica
a) Test di trazione sulla rete metallica



Annualmente nell’ambito della gamma prodotta (peeida tipologia di rete a doppia
torsione, per diverso diametro del filo, per diwetgpologia di rivestimento galvanico e
plastico del filo) devono essere eseguite provelgeateterminazione della resistenza a
trazione della rete, in accordo con la norma UNI E81 annesso D. Si possono usare
campioni aventi una larghezza minima pari a 8 vtdtdarghezza “D” della singola
maglia ed una lunghezza minima tra le attrezzatumamorsatura della rete pari ad una
lunghezza di maglia intera (definendo come lungaetizmaglia intera una porzione di
rete contenente due doppie torsioni successive ledep Il valore della resistenza a
trazione deve essere conforme a quanto indicgiardb 2.4.

b) Verifica di resistenza del rivestimento plastsaito carico
Annualmente Per le tipologie di reti realizzate ¢ibm con rivestimento plastico dovra
essere verificato che durante le prove di traziareeccordo con la norma UNI EN 15381
annesso D, fino al un carico corrispondente al S%uello di rottura nominale, non si
verifichino rotture localizzate del rivestimentolipgerico nelle torsioni della rete stessa.

c) Test di invecchiamento accelerato
n.1l campione di rete metallica (per diversa tip@alj rete a doppia torsione, per diverso
diametro del filo, per diversa tipologia di rivesgnto galvanico e plastico del filo) deve
essere sottoposto a test di invecchiamento acteleraambiente contenente anidride
solforosa SO2 (0,2 l/ciclo) in conformita alle na®dNI-EN-ISO 6988. Tali campioni di
rete dovranno essere preliminarmente sottopostbweapdi trazione secondo il punto 5.3
effettuata al 50% del carico di rottura nominale.
Dopo un numero minimo 28 cicli consecutivi sul gtimento dei fili non si dovranno
presentare tracce evidenti di corrosione.

4.2 Procedura di qualificazione
4.2.1 | stanza del produttore

Ai fini del rilascio del certificato di idoneita ¢eica, il produttore deve presentare al
Servizio apposita istanza contenente tutte le méaioni utili alla qualificazione.
In particolare, I'istanza deve contenere:

- I'elenco dettagliato dei prodotti per i quali ichiede la qualificazione, indicando la
denominazione, il tipo cosi come indicati nella semete Linea guida e le loro
caratteristiche tecniche e prestazionali princjpali

- per ciascun tipo, I'esatta indicazione della gamf@dimensionale e/o prestazionale) da
qualificare;

- I'elenco, il numero e le modalita di esecuzioedalprove proposte;

- lindicazione del laboratorio dove il produttor@tende svolgere le prove di
qualificazione;

Il produttore deve allegare all'istanza le relatl@zumentazioni, quali:

- i disegni dettagliati dei prodotti; i disegni @@ riportare I'approvazione del direttore
tecnico;

- le eventuali varianti del prodotto che intendedurre e commercializzare;



- le eventuali prove di laboratorio disponibili,rfi@ndo indicazioni circa il laboratorio
presso il quale sono state eseguite, le attrezatupiegate e le procedure/norme di
prova applicate dal predetto laboratorio; la docot@zione dovra essere completa dei
certificati di prova rilasciati dal laboratorio;

- le istruzioni operative per la posa in opera @at@nzione del prodotto.

La documentazione relativa al controllo internonp@nente del processo di produzione in
fabbrica e alle istruzioni operative, da inviareSarvizio per la valutazione di competenza,
deve comprendere:

- I'individuazione delle unita produttive e la dagmone dell'impianto di produzione;

- la descrizione dettagliata del processo di prahe; con l'indicazione delle eventuali
attivita effettuate in outsourcing;

- I'organizzazione e le procedure del controllemb di produzione in fabbrica (controlli
di accettazione delle materie prime, controlli eiieala produzione e controlli sul
prodotto finito), con riferimento specifico ai paiti oggetto dell’istanza di rilascio del
Certificato di idoneita tecnica;

- le condizioni generali della fabbricazione e 'dplbrovvigionamento delle materie prime
secondo le norme ISO 9001-2000;

- le modalita di marchiatura e rintracciabilita gebdotto, nei documenti del produttore e
nel documento di trasporto;

- il modello del Registro del fabbricante;

- il modello di Dichiarazione di conformita e di diiarazione delle caratteristiche del
prodotto, da unire alla documentazione di accomaagmto del prodotto stesso;

- la proposta del Piano dei controlli periodici;

- copia dell'eventuale certificazione del contrallioproduzione in fabbrica, in possesso del
produttore;

- copia dell'eventuale certificazione del Sistenguhlita aziendale (secondo le norme ISO
9001);

- la documentazione inerente gli aspetti dell'atu@e del Sistema di garanzia di qualita
(Manuale di qualita);

- l'indicazione dei nominativi del direttore tecaicdel responsabile di produzione, del
responsabile attrezzature/officine, del responeabi¢lla qualita aziendale e degli
eventuali responsabili delle singole procedureoditillo di produzione;

- ogni altra documentazione ritenuta dal produtpedinente ed utile ai fini dell’istruttoria
del Servizio.

Il produttore deve, altresi, presentare una refezidescrittiva di tutti gli aspetti produttivi,
logistici, di stoccaggio e di carico, nella quateszcanno essere definite le seguenti fasi:

- lo stoccaggio delle materie prime (deve esseargtéouna pianta dello stabilimento);

- la produzione e le relative unita produttive (olew essere descritti gli impianti e la
tecnologia in essi sviluppata per la produzionetagio a controllo numerico, sistemi
produlttivi ecc.);

- l'eventuale arrotolamento del prodotto (modaléd attrezzature impiegate atte a
salvaguardare la qualita del prodotto in arrotolatmge
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- 'imballaggio (criteri e modalita impiegati pergservare il prodotto );

- lo stoccaggio del prodotto finito (modalita dostaggio del prodotto finito e criteri
adottati per assicurare la rintracciabilita, la inmentazione, I'etichettatura ecc.);

- il carico su mezzo di trasporto (modalita di carsul mezzo di trasporto).

Tali fasi devono essere documentate attraversosgppdstruzioni operative”.

Per tutti i componenti rilevanti, il produttore dewvwpoter assicurare in ogni fase la
rintracciabilita dei relativi lotti di produzioné&a rintracciabilita dei componenti dovra essere
rinvenibile nei seguenti documenti:

- Dichiarazioni di conformita rese dai fornitori;

- Registro del fabbricante.

Il produttore pud dotarsi di un laboratorio interdocontrollo e disporre delle appropriate
attrezzature per la verifica dei componenti secoiidoontrollo interno permanente del
processo di produzione di fabbrica; in tal casoedéichiarare gli strumenti ed il personale
dedicati a questa attivita di prova. Nel caso im leuverifiche sul prodotto siano svolte
all'esterno il produttore indica un laboratorioa tquelli ufficiali o autorizzati dal Servizio
Tecnico Centrale, di cui all’art.59 del DPR 380/200 risultati delle prove devono essere
disponibili presso il produttore per almeno 5 aammessi a disposizione del Servizio per le
verifiche periodiche.

4.2.2 |struttoriade Servizio

Al ricevimento della documentazione il Servizio etfia il preliminare esame
documentale per verificare la completezza dellizéae della documentazione allegata.
Effettuato 'esame documentale il Servizio comuratgroduttore I'avvio del procedimento
e, se necessario, chiede integrazioni e/o inforomazi

Il Servizio programma, altresi, la visita iniziafefabbrica. Tale visita, che ha lo scopo
di verificare la corretta implementazione del sisedi controllo della produzione adottato dal
produttore, riguardera lo stabilimento produttivalicato nell’istanza e potra eventualmente
riguardare anche siti in cui vengono effettuatetazioni in outsourcing considerate critiche
dal Servizio.

La visita iniziale e ripetuta in caso di modifickestanziali del sistema di produzione,
delle attrezzature e/o delle procedure (modifidine devono essere preventivamente rese note
al Servizio ed approvate da quest'ultimo).

Al termine della visita iniziale in fabbrica, il Bézio predispone un verbale di
ispezione, con le risultanze della visita e I'esfizione delle eventuali non conformita
rilevate, che dovranno essere tempestivamentettmoda produttore.

Le relative azioni correttive dovranno essere pst@alal produttore entro un tempo
stabilito dal Servizio al momento della comunicagiodelle non conformita. Tali azioni
correttive, e successivamente l'efficacia dellaolamplementazione, saranno valutate dal
Servizio.
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Il produttore propone, inoltre, un Piano per i colit periodici, contenente tutti i
dettagli relativi alle prove periodiche di verifiadella produzione, che e approvato dal
Servizio.

Il Servizio, altresi, concorda con il laboratorimye, all'uopo autorizzato, il programma
delle prove di qualificazione da eseguire sui ptbdoggetto dell'istanza di rilascio del
certificato di idoneita tecnica. Il medesimo Seiwigvolgera I'attivita di supervisione delle
prove eseguite e certificate dal laboratorio.

Al riguardo, le prove di qualificazione dovranncse® effettuate da laboratori di cui
all'art.59 del DPR 380/2001, dotati di adeguata petanza, attrezzatura ed organizzazione.
Il Servizio esaminera la documentazione relativialadratorio allegata all'istanza,
riservandosi di effettuare una visita ispettivdadloratorio per verificarne i requisiti. La visita
potra essere effettuata durante I'esecuzione geliee di qualificazione stesse, anche al fine
della sorveglianza sulle attivita di prova.

Al termine dell’istruttoria il Servizio predisporia relazione istruttoria conclusiva che,
unitamente alla documentazione relativa all'istarsaaa sottoposta all’esame e parere della
competente Sezione del Consiglio Superiore deirigdbblici.

Sulla base delle valutazioni della Sezione, il &sovpredisporra il provvedimento finale
(certificato di idoneita tecnica o diniego all'isiza), a firma del Presidente del Consiglio
Superiore dei lavori pubblici.

Il certificato di idoneita tecnica ha una duratddinni dalla data di rilascio e puo essere

rinnovato su richiesta del produttore.

4.3 Documentazione di accompagnamento

Ogni fornitura di materiale in cantiere, provenemlirettamente dal fabbricante, da
distributori o da eventuali importatori, deve essaccompagnata dalla Dichiarazione di
conformita/prestazione CE e dalla relativa mar@tGE rilasciate sulla base di un ETA,
oppure dal Certificato di Idoneita Tecnica rilasgidal Servizio Tecnico Centrale.

Di norma tali documenti riportano:

- tipo e nome commerciale del prodotto

- descrizione del prodotto (identificazione, ingoeprevisto, ecc);

- condizioni particolari applicabili alluso del quotto (per esempio disposizioni per
I'impiego del prodotto in determinate condiziora¢ g;

- caratteristiche dimensionali e tecniche (dimemsi maglia tipo, caratteristiche
meccaniche e diametro del filo, tipo e quantita debstimento in lega di zinco,
resistenza nominale della rete e riferimenti noivhaiclusa le presenti Linee Guida )

- nome della Fabbricante;

- stabilimento di produzione.

- identificativo dell’ organismo di certificaziorierzo ed indipendente autorizzato;

- condizioni e periodo di validita dei documenti;

Nella documentazione commerciale di accompagnantaw@nno essere inoltre indicate:
- nome della ditta a cui viene consegnato il ptmdo
- la localita del cantiere e le quantita fornite
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- estremi della marcatura CE e relativo ETA di niifeento, ovvero riferimento del
Certificato di Idoneita Tecnica all'lmpiego.

4.4 Etichettatura

Ciascun prodotto, nella confezione fornita dal fatdante, deve chiaramente e
costantemente essere riconoscibile attraverso a&@tiehettatura dalle quale risultino, in
modo inequivocabile, il riferimento al fabbricanslo stabilimento di produzione ed al lotto
di produzione, alle -caratteristiche tecniche tgothe e prestazionali del materiale ed |l
riferimento del Certificato di Idoneita Tecnica’latipiego oppure gli estremi della marcatura
CE e relativo ETA di riferimento.

5. Controllo di accettazione in cantiere

L’'accettazione dei materiali, oltre che alla veafi della completezza della
documentazione di accompagnamento in accordo c@Gapitoli 11.1 delle NTC 2008, puo
essere subordinata all’esito di prove specificheacliettazione, eseguite su richiesta del
Direttore dei Lavori presso laboratori di cui ait.&9 del DPR 380/2001, su campioni di filo
ed elementi di rete, secondo le indicazioni di prodescritte al punto 4.1. Ai fini
dell'accettazione i valori delle caratteristichertehe riscontrate nelle prove dovranno essere
confrontati con quelli dichiarati dai produttorilleedocumentazione di accompagnamento di
cui al punto 4.2.

Comunque risulti qualificato il prodotto, resta omelel direttore dei lavori, in fase di
accettazione in cantiere, la verifica della prescrdocumentazione di qualificazione; in
particolare non potranno essere impiegati nellereopprodotti non corredati della
documentazione indicata al punto 4.2, oppure pguali quanto dichiarato nella suddetta
documentazione non sia conforme ai requisiti elivalli di sicurezza previsti dalle norme
tecniche per le costruzioni nazionali e/o daglicsjp@ documenti contrattuali o progettuali.

Le opere stesse dovranno essere progettate ezegaligel rispetto della normativa
nazionale applicabile e, quindi, delle NTC 2008.

6. Prescrizioni per il collaudo

Il collaudo di manufatti o dispositivi basati sultpiego di reti metalliche, in aggiunta a
quanto specificatamente previsto dalla normatiggenie, deve in tutti i casi comprendere la
verifica della conformita e delle completezza dellacumentazione e delle certificazioni
previste nelle presenti Linee Guida. Queste potraessere verificate, a discrezione del
Collaudatore, sulla base anche di eventuali praveodtrollo sul filo e sulla rete sopra
richiamate.

Per quanto riguarda il collaudo di materassi i meetallica, di opere di sostegno in
gabbioni o in terra rinforzata, il collaudo doviterirsi anche alla rispondenza alle indicazioni
di progetto in merito al pietrame di riempimentdes rilevato strutturale interposto, delle loro
modalita di posa in opera e di compattazione nodehéollegamenti tra elementi diversi.

A tale scopo e pertanto da considerare buona nquekla di prevedere che il collaudo
venga svolto in corso d’opera.

Per il collaudo di reti paramassi (rivestimentitaali), analogamente a quanto fatto per
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funi di rinforzo e collegamento, chiodi e dei titiadi ancoraggio, deve essere acquisita la
documentazione di accompagnamento della rete ncatall

7. Indicazioni specifiche per i materiali di riempmento

hY

In fase di progettazione, & opportuno che vengaportate tutte le necessarie
indicazioni relative ai materiali di riempimento alth loro messa in opera, ed in particolare:

a) Pietrame di riempimento per gabbioni e materassiattici

Deve essere costituito da materiale litoide promet@ da cavair{ conformita alla UNI
EN — 13383-1p da materiale d’alveo, non friabile né gelivo énglinon deteriorabile dagli
agenti atmosferici, di elevato peso specifico (rioferiore a 22 kN/m) e di pezzatura
superiore alla dimensione della maglia (minimo @)5in modo da non permettere alcuna
fuoriuscita del riempimento, né in fase di posaopera, né in esercizio. Il materiale di
riempimento dovra essere messo in opera con opeiameccanizzate e/o manuali, in modo
da raggiungere sempre una porosita del 30-40% tpemeve un idoneo peso di volume, nel
rispetto delle ipotesi di progetto.

b) Terreno di rinfianco per opere in terra rinfoiza

Il materiale interposto tra gli elementi di rinforzn rete metallica a doppia torsione
deve essere costituito da terreno di buona qudiitelevato potere drenante ed alto angolo di
attrito interno e, soprattutto, deve mantenereenaie le proprie caratteristiche nel tempo. Il
materiale deve appartenere ai gruppi A-2-4, A-B5 gruppi di caratteristiche migliori,
secondo la classificazione delle UNI 10006. | vatbrgranulometria consigliata vanno dai
materiali piu fini con granulometria minore o ugeiah 0,02 mm (con percentuale non
superiore al 10 %), ai ciottoli di maggiori dimemsi fino a 200 mm: I'impiego di ciottolame
superiore a 100 mm deve comunque essere limitatodhre il 10-15 %) in quanto rende piu
laboriose le operazioni di compattazione. La comagaine deve comunque raggiungere il 95
% della prova Proctor modificata. Eventuali divecsenposizioni qualificate possono essere
impiegate quali ad esempio materiali trattati &@ea cemento.
La accettazione del materiale di riempimento deasere comunque subordinata all’esito di
prove di laboratorio al fine di verificarne la id@ta delle caratteristiche geotecniche del
rilevato strutturale ed in particolare la loro nsplenza alle ipotesi di progetto. In caso di
difformita, anche parziale, tra dati misurati e lfjusdottati in progetto, tulle le verifiche
geotecniche dovranno essere adeguatamente aggiornat

8. Indicazioni specifiche per il montaggio e la mantenzione

In ottemperanza al Capitolo 2.1 delle NTC 2008r, ggmi applicazione di prodotti in
rete metallica a doppia torsione devono esseréifonanuale di installazione e manutenzione
da allegare alla documentazione dell'opera. Inig@ere dovranno essere specificatamente
previste le modalita operative di interventi dirigtino e di sostituzione parziale a seguito di
danneggiamenti locali. In generale la riparaziorowré essere estesa ad una porzione
maggiore di quella direttamente danneggiata e cemmaia alla causa del danno in modo da
non costituire elemento di debolezza.
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9.

Riferimenti normativi

Norme tecniche per le costruzioni - DM 14 genn&0&

2. Circolare 2 febbraio 2009, n. 617 C.S. LL.PP. +ulgbni per I'applicazione delle
“Nuove norme tecniche per le costruzioni” di cuidgcreto ministeriale 14 gennaio
2008

3. UNI EN 10223-3:1999 — Fili e prodotti trafilati @icciaio per recinzioni — Reti di
acciaio a maglie esagonali per impieghi industriali

4. prEN 10223-3 — Fili e prodotti trafilati di acciajer recinzioni — Reti di acciaio a
maglie esagonali per impieghi industriali — dicesB012

5. UNI EN ISO 16120-2:2011 - Vergella in acciaio negato per trasformazione in filo
- Parte 2: Requisiti specifici per vergella per ieghi generali

6. UNI EN 10218-2:2012 — Filo di acciaio e relativodotti — Generalita — Dimensioni e
tolleranze dei fili — febbraio 2012

7. UNI EN 10244-2:2009 - Fili e prodotti trafilati dcciaio — Rivestimenti metallici non
ferrosi sui fili di acciaio — Rivestimenti di zinapleghe di zinco — giugno 2009

8. UNI EN 10218-1 — Filo di acciaio e relativi prodettGeneralita — Metodi di prova

9. UNI EN 10245-2:2011 — Fili e prodotti trafilati dicciaio — Rivestimenti organici suli
fili di acciaio — Fili rivestiti in PVC

10.UNI EN 10245-5:2011 — Fili e prodotti trafilati dicciaio - Rivestimenti organici suli
fili di acciaio - Parte 5: Fili rivestiti in poliamide

11.UNI EN ISO 6988 — Rivestimenti metallici ed altivestimenti non organici — Prova
con anidride solforosa con condensazione generaiaidita

12.Commissione Europea — Linea Guida F — Durabilitg #re construction productive
directive ( Revisione agosto 2002 )

13.Ground investigation and earthworks — proceduresgiotechnical certification —
Department of the Environment Transport and thgidtes, Highways Agency — UK

14.British Standard BS 8006:2010— Code of practice sioengthened/reinforced soils
and other fills

15.UNI 10006:2002 — Costruzione e manutenzione ddhlads. Tecniche di impiego
delle terre Ground investigation and earthworks rec@dures for geotechnical
certification —

16.Linee guida per i capitolati speciali per intervefitingegneria naturalistica e lavori di
opere a verde — Ministero dellambiente — Servizadutazione impatto ambientale,
informazioni ai cittadini e per la relazione sutkato del’ambiente — 1997

17.UNI EN ISO 4892-2:2009 - Materie plastiche - Metaliliesposizione a sorgenti di
luce di laboratorio - Parte 2: Lampade ad arcoaiao.

18.UNI EN ISO 4892-3:2006 - Materie plastiche - Metaliliesposizione a sorgenti di
luce di laboratorio - Parte 3: Lampade fluoresceii

19.UNI 11437:2012 - Opere di difesa dalla caduta magsove su reti per rivestimento
di versanti.

20.UNI EN ISO 9223:2012 - Corrosione dei metalli eoldeghe - Corrosivita di
atmosfere - Classificazione, determinazione e aalane.

21.UNI EN 15381:2008 - Geotessili e prodotti affiniCGaratteristiche richieste per

'impiego nelle pavimentazioni e nelle copertureasialto.
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