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1. Campo di applicazione

| contenuti delle presenti Linee Guida sono intégraispetto alle indicazioni e pre-
scrizioni sul materiale strutturale “legno” contetinelle Norme tecniche vigenti approvate
DM 14/01/2008 (di seguito NTC 2008), le quali devessere comunque applicate ai prodot-
ti in questione.
Le presenti Linee Guida hanno lo scopo di fornirdicazioni e di fissare i requisiti necessatri
per I'impiego di quei materiali o prodotti innovatiin legno destinati ad uso strutturale nelle
costruzioni, al fine di soddisfare il requisito engiale 1 “Resistenza meccanica e stabilita” e
il requisito essenziale 2 “Sicurezza in caso dieindio”, lettera a) - secondo quanto previsto
dalla Normativa europea sui prodotti da costruziene per i quali non siano disponibili né
indicazioni nelle NTC 2008, né una Norma europeaa@rizzata, ovvero la stessa ricada nel
periodo di coesistenza (come specificato al pudtd lett. B, delle NTC 2008) e per i quali il
richiedente non sia gia in possesso di un Benestamico Europeo, ovvero di una Valuta-
zione Tecnica Europea.
In tali casi, ai sensi del punto 11.1 lett. C dé\l@C 2008, il produttore deve richiedere una
Certificazione di Idoneita Tecnica allimpiego &kguito CIT).

Sono esclusi dal campo di applicazione delle setyuémee Guida gli elementi struttu-
rali ottenuti tramite incollaggio con interpostagsitra di materiale diverso dal legno.

| contenuti delle presenti Linee Guida si applicasmache per i prodotti provenienti
dall’'estero per i quali si richiede il riconoscimendell’equivalenza della procedura adottata
nei paesi di origine ai sensi del paragrafo 11.7210 Prodotti provenienti dall’estero, delle
NTC 2008.

Le presenti Linee Guida descrivono altresi la pohg@ per il rilascio, da parte del
Servizio Tecnico Centrale della Certificazione dii opra (CIT).
Nel seguito € indicata la documentazione che Higdente deve presentare al Servizio ai fini
del rilascio della predetta Certificazione; € alsigllustrato l'iter istruttorio delle istanze che
pervengono al Servizio predetto.

2. Termini e definizioni
Oltre ai termini e definizioni presenti all'interndei documenti normativi citati nelle
presenti Linee Guida, si applicano quelli che setuo

Prodotto: prodotto per uso strutturale realizzato per esggeemanentemente incorporato in
costruzioni, per il quale non e applicabile una mar armonizzata o un iter di
qualificazione nazionale di cui i punti A) e B) garagrafo 11.1 delle NTC 2008.

Si distinguono:

A. Elementi unidimensionali: prodotti le cui dimendi®i sviluppano principalmente
lungo una direzione nel piano;

B. Elementi bidimensionali: prodotti le cui dimensiosi sviluppano principalmente
lungo due direzioni nel piano.

Kit: prodotto per uso strutturale realizzato per esspermanentemente incorporato in
costruzioni, immesso sul mercato da un singolo pitode come insieme di almeno due
componenti distinti, per il quale non é applicabilaa norma armonizzata o un iter di
qualificazione nazionale di cui ai punti A) e B) daragrafo 11.1 delle NTC 2008.

Richiedente/Produttore:il soggetto, dotato di impianti propri per la prodione, che si
assume la responsabilita della conformita del ptbalo kit.



3. Criteri generali

Il prodotto o kit, necessitante di CIT, deve esseseatterizzato dal punto di vista
strutturale mediante prove sperimentali di numagmsicativo (prove iniziali di tipo), al fine
di dimostrare il possesso di caratteristiche fis@meccaniche adeguate all’'uso previsto.
Deve, inoltre, essere identificato un controllgpdoduzione in fabbrica al fine di garantire la
permanenza delle condizioni iniziali di idoneitaechanno permesso il rilascio dello stesso
CIT.

In considerazione della variabilita dei prodotti dei kit innovativi, che verranno
presentati di volta in volta all’attenzione del 8io Tecnico Centrale per I'ottenimento del
CIT, dovra essere condotta una specifica e prelm@nanalisi da parte di appositi
Laboratori (che rispondano ai requisiti del paradoa3.2) al fine di definire le prove iniziali
di tipo e il relativo controllo in fabbrica, per gantire un adeguato livello di sicurezza in
conformita a quanto indicato nelle NTC 2008.

In via generale si sottolinea come, per la defoma della procedura per ottenimento
del CIT, si dovra fare riferimento, qualora sia gdsle, ai criteri di prova e verifica gia
codificati allinterno di norme armonizzate, di predure ETAG/CUAP vigenti, ovvero di una
Valutazione Tecnica Europea, che abbiano come tmgebdotti riconducibili a quelli in
esame presso il Servizio Tecnico Centrale.

Il richiedente dovra a tal proposito produrre apjtasdocumentazione cosi come
descritto all'interno della presenti Linee Guida.

Inoltre, si riportano in Appendice, specifiche dmihe in cui si indicano, a scopo
esemplificativo, le prove iniziali di tipo per ilascio del CIT.

Per i nuovi prodotti e kit non descritti in tali s&tiche si dovra procedere per analogia
rispetto al prodotto/kit piu simile giad presentd mercato, includendo nella documentazione
per l'istruttoria di cui al paragrafo 6 (in partidare nel documento “Richiesta di CIT”) un
elenco motivato delle eventuali differenze intréelotelle procedure di prova, di controllo del
processo, di ispezione e/o marcatura del prodattadkoggetto, rispetto a quanto previsto
nelle normative applicabili ai prodotti/kit simili.

3.1 Riferimenti documentali per la caratterizzazienlel prodotto
Tutte le caratteristiche dichiarate dal produttatevono essere supportate almeno da:
a) Riferimenti normativi di comprovata validita, cotaéi al tipo di prodotto o kit oggetto
di CIT;
b) decisioni della Commissione europea per la deteazione delle prestazioni del
prodotto o kit oggetto di CIT;
c) esperienze gia effettuate e documentate nelladétiea tecnico scientifica.

3.2 Prove e calcolazioni iniziali di tipo
Il produttore deve trasmettere al Servizio Tecr@@ntrale un piano prove iniziale di

tipo per la caratterizzazione del prodotto o mamiafaggetto di CIT.
Le prove sui prodotti 0 manufatti dovranno esséfetiate da uno dei seguenti organismi:

a) Laboratori di cui all'art.59 del DPR 380/01;

b) Laboratori di prova notificati ai sensi del Regolanio (UE) 305/2011;

c) Altri laboratori, dotati di adeguata competenzaiddnee attrezzature, appositamente

abilitati dal Servizio Tecnico Centrale

Sara cura del richiedente, ovvero dei Laboratorialii sopra, procedere alle opportune
elaborazioni dei rapporti di prova.



Di seguito si riportano criteri di prova e di vamgione di carattere generale che
trovano applicazione per tutti i prodotti o kit ogfgp di CIT in relazione ai requisiti di
“Resistenza meccanica e stabilita” e “Sicurezza@so di incendio”.

Le prove iniziali di tipo su prodotti o kit devomssere eseguite qualora si avvii una
nuova linea di produzione o si modifichi quellasésinte. Le prove iniziali di tipo devono
essere ripetute qualora si ritenga che le stessdifiche apportate alla linea di produzione
comportino una variazione delle caratteristichetdarate dal produttore.

In presenza di piu linee di produzione all'intermi@l medesimo stabilimento, dovra
essere estratto da ciascuna linea un campione eggntativo.

3.2.1 Resistenza meccanica e stabilita

Il prodotto o kit, necessitante di CIT, deve essamtterizzato dal punto di vista strut-
turale al fine di dimostrare il possesso di adeguedratteristiche di resistenza, modulo ela-
stico e massa volumica tali da consentirne un ugmisstrutturali.

3.2.2 Sicurezza in caso in incendio
Il richiedente dovra produrre apposita documentagio al fine di dimostrare le
verifiche eseguite in relazione a:

Resistenza al fuoco

- Caso 1. Metodo di verifica tramite calcolo
Devono essere usati i metodi di calcolo indicafirgerno del documento UNI EN 1995-
1-2.

- Caso 2. Metodo di verifica tramite prova
In funzione della specifica destinazione d’'uso peddotto deve essere definita una
precisa metodologia di prova al fine di una classizione secondo la UNI EN 13501-2.

Reazione al fuoco

- Caso 1. Metodo di verifica tramite calcolo
Nel caso in cui il prodotto a base di legno non si@tato con sostanze ignifuganti,
guesto puo essere classificato senza I'esecuziom®e di reazione al fuoco all’interno
dell’Euroclasse D-s2, dO in accordo alla decisiofC 2003/43/EC e successive
modifiche (EC 2003/593/EC).

- Caso 2. Metodo di verifica tramite prova
Se il prodotto é trattato tramite sostanze ignifotjjalo stesso deve essere sottoposto a
prova al fine di attribuire allo stesso una Euros$e di reazione al fuoco secondo la UNI
EN 13501-1.

3.2.3 Durabilita agli attacchi biologici

Durabilita naturale
In accordo con quanto contenuto nel paragrafo Ml.delle NTC 2008 la durabilita naturale
agli attacchi biologici deve essere valutata in fmmita alla UNI EN 350-1 e UNI EN 350-2.

Legno trattato con agenti preservanti
Indicazioni relative al legno trattato contro glitacchi biologici sono fornite nella UNI EN
15228.

4. Processo di produzione e controlli in stabilinten

Il Richiedente, interessato al rilascio del CIT garte del Servizio Tecnico Centrale,
dovra fornire adeguata documentazione circa le gjpbe tecniche del Processo di produzione
in fabbrica messo in atto per la realizzazione pledotti o kit, al fine di verificare la reale



capacita produttiva dell’azienda in relazione atlaratteristiche tecniche ed ai requisiti che gli
stessi prodotti/kit devono possedere.

Nello stabilimento di produzione deve essere pteseed operante un sistema
permanente di controllo della produzione, che des&curare il mantenimento di un adeguato
livello di affidabilita nella produzione e nellacformita del prodotto finito.

Relativamente agli elementi strutturali giuntati iafso questi unidimensionali che
bidimensionali), la procedura di gestione della Gizadel prodotto che sovrintende al
processo di fabbricazione deve essere predisposterenza con la norma UNI EN ISO
9001:2008 e certificata da parte di un Organismazteindipendente di adeguata competenza
ed organizzazione, che opera in coerenza con lenaddNI CEIl EN ISO/IEC 17021.

Gli impianti per la produzione degli elementi stamali devono essere gestiti da
personale esperto e debbono altresi disporre dezathture e/o personale idonei a valutare la
qualita del prodotto. Sia la visita ispettiva irai, sia il controllo della produzione potranno
essere effettuati dal Servizio Tecnico Centralefia¢ di accertare la permanenza delle
condizioni iniziali di idoneita. Il Sistema di astazione della conformita al CIT verra
individuato dal Servizio predetto in funzione dedgotto o kit oggetto della certificazione.

Il Direttore Tecnico della Produzione, di compréevasperienza e dotato di attestato
di partecipazione ad apposito corso di formazioagsumera la responsabilita relativa alla
rispondenza tra quanto prodotto e la documentazgttee a garantire un adeguato controllo
della produzione in fabbrica.

Le prove di controllo interno della produzione cfsaquenza specificata all'interno
del manuale dedicato al controllo della produziondabbrica verificato dal Servizio Tecnico
Centrale e le relative schede di produzione doveaessere archiviate per almeno 10 anni in
appositi registri e messi a disposizione del Senpredetto o di Organismo delegato.

5. Etichettatura

Tutte le caratteristiche dichiarate dal produttaevranno essere riportate in etichette,
o nella marchiatura. Salvo quanto diversamente iigato in Appendice, per le modalita di
etichettatura si dovra far riferimento a quanto icato nei capitoli pertinenti dalle NTC 2008
(paragrafo 11.7.10.1.1 — Identificazione e rintregdulita dei prodotti qualificati)

6. Istruttoria e documentazione

La presente procedura si applica a tutti i prodettkit oggetto di CIT.
Il richiedente dovra inoltrare al Servizio Tecni€entrale i seguenti documenti, in lingua
italiana, sottoscritti dal legale rappresentantd dehiedente e dal direttore tecnico abilitato:

- Richiesta di CIT con dettagliata descrizione merceologica e prastaale del
prodotto/kit (componenti, formati, tolleranze dims@mali, campo di applicazione
previsto, prestazioni dichiarate, regole di clagsikione applicabili) e con la specifica
dichiarazione di indisponibilita, sia di indicazionelle NTC 2008, sia di una Norma
europea armonizzata ovvero che la stessa ricadapeeiodo di coesistenza (come
specificato al paragrafo 11.1, lettera B, delle NZ@08);

- Rapporti di provaa firma di un Laboratorio di cui al paragrafo 3dklle presenti Linee
guida, contenente le informazioni necessarie adlatterizzazione tecnica dei prodotti e,
in forma tabellare, i valori caratteristici dellerpstazioni meccaniche e delle altre
prestazioni dichiarate;

- Nomina del Direttore Tecnico di Produzionpecontrofirmata dallo stesso per
accettazione e corredata dalla documentazione taités la sua qualificazione (in
particolare la partecipazione ad apposito corso fdrmazione, di cui al paragrafo
11.7.10.1 delle NTC 2008);



- Relazione sulla organizzazione interna dello stabiénto con uno schema funzionale
dello stessofirmata dal legale rappresentante della Ditta e dairettore tecnico di
produzione, comprendente
a) una pianta dello stabilimento con le aree relatalle singole lavorazioni ed i relativi

macchinari;

b) I'elenco dei macchinari e delle attrezzatureganeti;

c¢) I'organigramma della Ditta, con specifico riferento ai responsabili dei vari settori di

produzione e del Responsabile della qualita;

- Copia della certificazione relativa al sistema degfione della qualitadel prodotto/kit:
per gli elementi strutturali giuntati (siano questini monodimensionali, che
bidimensionali), il sistema di qualita che sovrimie al processo di fabbricazione deve
essere predisposto in coerenza con la norma UNIIEN 9001:2008 e certificato da
parte di un Organismo terzo indipendente di adeguaimpetenza ed organizzazione,
che opera in coerenza con la norma UNI CEI EN I&0/1L7021;

- Relazione sulle modalita di produzione/assemblagdiomata dal Direttore Tecnico
della Produzione, comprendente almeno:

o relazione dettagliata sui metodi costruttivi e procedimenti seguiti per la realizzazione
dei prodotti, con esplicito richiamo alle Procedwed Istruzioni operativeomprese nel
Manuale della Qualita;

o relazione dettagliata sulla movimentazione, sulesalmento, nonché sul sistema di
stoccaggio in stabilimento e sul trasporto con iesipl richiamo alle Procedure ed
Istruzioni operativecomprese nel Manuale della Qualita, con particelaiguardo alle
precauzioni usate per evitare danneggiamenti aenmat/prodotti;

0 specifica documentazione tecnica riguardante i @dineffettuati sui prodotti/manufatti
finiti, redatti con esplicito richiamo alle Procerdied Istruzioni operativeomprese nel
Manuale della Qualita (ad es. verifica delle todere di produzione e dei limiti
dimensionali, schede di difettosita, ...);

0 una relazione contenente la descrizione dei metodei procedimenti costituenti il
sistema di assicurazione della qualita e di trabdiga nella catena di distribuzione,
nonché il controllo permanente della produzioneaaterso adeguate procedure. Tale
relazione dovra comprendere una descrizione deodiebstruttivi e dei procedimenti
seqguiti per la realizzazione dei prodotti e mantifécon particolare riguardo alle
precauzioni usate per evitare danneggiamenti adptb);

- Descrizione delle modalita di conservazione duratdestoccaggio e la posa in opera
prescritte per il prodotto/manufatto, coerente cibrcampo di applicazione previsto,
anche in relazione alla possibile esposizione agénti atmosferici;

- il Marchio, di cui al paragrafo 11.7.10 delle NTC 2008, chelividui almeno il
Produttore e lo specifico stabilimento;

- Indicazione delle modalita di applicazione del Marchio sui prodattitramite
etichettatura o marchiatura indelebile e non rinmuie;

- Dichiarazione di manlevacon la quale si solleva il Servizio Tecnico Calgrda ogni
responsabilita per eventuali diritti di terzi suiquotti in questione.

Di tutta la documentazione dovra essere fornita:

una copia cartacea, timbrata e firmata dal legadopresentante del richiedente; una copia

digitale stampabile e non modificabile, di cui ilchiedente dichiara la conformita

all'originale.

Nel corso dell'istruttoria, il Servizio Tecnico Cemle potra richiedere chiarimenti e/o

integrazioni alla documentazione presentata.



Una volta terminata positivamente ['istruttoria d8krvizio Tecnico Centrale ed acquisito |l
parere della competente Sezione del Consiglio $ongedei Lavori Pubblici, il Presidente
del Consiglio Superiore dei Lavori Pubblici rilasciil Certificato di Idoneita Tecnica
all'impiego.

7. Sospensioni e revoche

E’ prevista la sospensione o, nei casi piu gradiaecidiva, la revoca del CIT ove il
Servizio Tecnico Centrale accerti, in qualsiasi reato, difformita tra i documenti depositati
e la produzione effettiva, ovvero la mancata otterapza alle prescrizioni contenute nella
vigente normativa tecnica o ancora la mancata peremza delle condizioni iniziali di
idoneita.
| provvedimenti di sospensione e di revoca, pramatServizio Tecnico Centrale , acquisito
il parere della competente Sezione del ConsiglipeHare dei Lavori Pubblici, sono adottati
dal Presidente del Consiglio Superiore dei LavanbBlici e sono atti definitivi.

APPENDICE A
Elementi unidimensionali

Come gia indicato al paragrafo 2 delle presentidenGuida, si presenta, di seguito, a scopo
esemplificativo, un caso riferito a elementi unidimsionali.

1. Prodotti in legno massiccio

Ai fini delle presenti Linee Guida risultano esseggetto di CIT, gli elementi in legno a
sezione irregolare che esulano dal campo di applmae della UNI EN 14081-1 e che
risultano essere privi di opportuna caratterizza®omeccanica secondo quanto indicato
dalla UNI EN 384.

Per elementi in legno a sezione irregolare rimanyaealide le prescrizioni della Circolare
ministeriale n.617 CSLLPP del 02/02/2009 (8C11.7#&dative alle modalita e regole di
classificazione secondo la resistenza. Per la dafine della conformita di tali prodotti si
faccia riferimento alla procedura di qualificaziomazionale come al punto B del paragrafo
11.1 delle NTC 2008.

Per la definizione del tipo di legno si faccia rifeento al paragrafo 3.18 della UNI EN
11035-1.

1.1 Resistenza meccanica e stabilita
Calcolo dei valori caratteristici

In via generale, per la determinazione dei valosdratteristici (come definito al
paragrafo 11.7.1.1 delle NTC 2008 ) di uno spegifipo di legno si dovra fare riferimento a
quanto indicato dalla UNI EN 384.

1.2 Sistema di controllo della produzione

Per quanto riguarda il controllo di produzione drqulotti in legno massiccio oggetto
del presente paragrafo, si dovra garantire un sisedi controllo equiparabile a quanto
disposto dalla UNI EN 14081-1.
Il Servizio Tecnico Centrale, ovvero di un Orgargstarzo indipendente dovra procedere ad
un controllo in fabbrica secondo quanto previstdlalaredetta norma armonizzata.
Per prodotti trattati con agenti ignifuganti (reakati in serie) i controlli di produzione in
fabbrica devono prevedere un prelievo annuale dngi@ni rappresentativi al fine di
comprovare la classe di reazione al fuoco determaimaaccordo alla UNI EN 13501-1.



Per prodotti trattati con agenti ignifuganti (reakati non in serie) il produttore dovra
esclusivamente dichiarare I'Euroclasse di reazioak fuoco, dichiarando la corretta
applicazione del prodotto come definito nella seéhéecnica che accompagna il prodotto
ignifugante.

1.3Rapporto di Prova
Al fine di ottenere il CIT, il produttore dovra mentare al Servizio Tecnico Centrale,
apposito rapporto di prova a firma di Laboratorioutrizzato di cui al paragrafo 3.2
contenente almeno le seguenti informazioni:
o Metodo di classificazione per identificare resigi@nmodulo elastico e massa volumica

del prodotto;
o Elenco dei tipi di legno oggetto del rapporto dopa;
o Areale di provenienza del legno oggetto del ClToelalita di campionamento;
o Definizione dei valori caratteristici derivati incaordo a UNIEN 384.

1.4 Etichettatura

Per quanto riguarda le modalita di etichettaturdesinformazioni da riportare nella
stessa etichetta si rimanda a quanto definito ra@agrafi pertinenti della UNI EN 14081-1.
In sostituzione del marchio CE dovra essere riportidgo, indirizzo e ragione sociale del
produttore (marchio in accordo col punto 6 dellepenti Linee Guida).

2. Prodotti con giunti a dita

Sono oggetto del presente paragrafo quei prodatintgti descritti all'interno del
paragrafo 11.7.3 delle NTC 2008, che non risultaseere compresi all’'interno del campo di
applicazione di una norma armonizzata.

Nel definire la conformita relativa di tali elemestrutturali devono essere individuati, caso
per caso, le opportune metodologie di prova in oealle seguenti voci :

A. Tipo dilegno;

B. Adesivo;

C. Giunto a dita.

Di seguito si riportano indicazioni di carattere mgrale che possono essere di supporto per
la definizione della conformita di tali elementiwgturali.

Le presenti Linee Guida si riferiscono a prodotiurgati ottenuti da legno di conifera e
latifoglia (qualora ci siano disponibili informazm che rendano possibile un incollaggio
soddisfacente). Particolare attenzione si dovraspaee a quelle specie ricche di estrattivi (0
di altri composti aromatici) che possano influere@egativamente I'incollaggio. Per tali tipi
di legno si rimanda alla procedura di carattere geale definita nel paragrafo 5 delle
presenti Linee Guida.

2.1 Prove iniziali di Tipo

2.1.1 Resistenza meccanica e stabilita

Si riportano nella seguente tabella 1.A i principaiferimenti normativi legati alla
definizione della conformita di elementi giuntati.



Tipo di legno In assenza di profilo resistente riportato all'int® di documento nor-
mativo di comprovata validita, i valori caratterisit del tipo di legno
dovranno essere calcolati conformemente alla UNI3BN.

Gli elementi utilizzati per la realizzazione dimlenti giuntati dovranno
essere classificati conformemente alla UNI EN 14081

Adesivo* L'adesivo utilizzato dovra essere conforme allpeitiva classe di ser-
vizio come indicato all'interno della UNI EN 199511 Gli adesivi de-
vono essere in possesso di adeguati requisitiamsie previsto dalla
UNI EN 301 e UNI EN 15425. Per altre tipologie diesivo si rimanda
alle prescrizioni contenute all'interno della 11772 delle NTC 2008.

Giunto a dita Resistenza del giunto
Le prove di flessione devono essere conformi ak EN 408.

Linea di colla Resistenza a taglio

La resistenza a taglio della linea di colla dovrssere verificata in ac-
cordo alla UNI EN 392.

Integrita e resistenza (prova di delaminazione)**

L'integrita della linea di colla dovra essere végdta in accordo alla
UNI EN 391.

* Nota: Le prove iniziali per gli adesivi possono esseregeste dal relativo produttore di colle.
** Nota: tale metodologia di prova deve essere eseguitarsaiide per i prodotti posti in classe di servizio 3

Tabella 1.A - riferimenti normativi per definira Equivalenza con certificazione nazionali estene CIT

Elementi con giunti a dita a tutta sezione non passessere impiegati in classe di servizio 3.
La distanza tra due giunti a dita della stessa |[han@eve essere almeno pari a 3 volte la
larghezza della tavola.

Per la valutazione dei risultati di prova definger la “Linea di colla” si faccia riferimento

alla UNI EN 386.

Per il calcolo del valore caratteristico (5-percéda) deve essere fatto riferimento ai criteri
della UNI EN 385.

2.2 Sistema di controllo della produzione

Il produttore dovra attuare un controllo di prodozie in fabbrica tale da assicurare il
mantenimento nel tempo delle caratteristiche didt@ dei prodotti. In particolare ci
dovranno essere delle procedure che illustrinogiorizzazione per la gestione ed esecuzione
delle prove interne, nonché la registrazione dgle@ve stesse sull'apposito Registro di
produzione.
In particolar modo la realizzazione di prodotti giati, di cui al presente paragrafo, dovra
essere realizzata conformemente ai seguenti dodumemmativi: UNI EN 385 e laddove
applicabile UNI EN 387.
Il Servizio Tecnico Centrale oppure un Organismazdeindipendente attuera specifico
controllo in fabbrica secondo quanto previsto dalle@me sopra menzionate.
Per prodotti trattati con agenti ignifuganti (reakliati in serie) i controlli di produzione in
fabbrica devono prevedere un prelievo annuale ding@ani rappresentativi, al fine di
comprovare la classe di reazione al fuoco determaimaaccordo alla UNI EN 13501-1 .
Per prodotti trattati con agenti ignifuganti (reakati non in serie) il produttore dovra
esclusivamente dichiarare I'Euroclasse di reazioak fuoco, dimostrando la corretta
applicazione del prodotto come definito nella seéhéecnica che accompagna il prodotto
ignifugante utilizzato.



2.3 Rapporto di Prova
Al fine dell’'ottenimento del CIT, il richiedente \@da presentare al Servizio Tecnico
Centrale, idoneo rapporto di prova emesso da unotatorio autorizzato (di cui al
paragrafo 3.2) contenente almeno le seguenti indaioni:
1) irisultati ottenuti nella campagna di prove
Si riportano di seguito i principali riferimenti mmativi in merito a metodi di prova e
criteri di campionamento:
» Prove sui giunti a dita in conformita alla UNI END8 secondo i criteri della UNI
EN 385;
= Prove di delaminazione secondo la UNI EN 391 sewoanctiteri della UNI EN
386;
* Prove a taglio in conformita alla UNI EN 392 secorictriteri della UNI EN 386.
2) Tabella riassuntiva dei valori caratteristici

2.4 Etichettatura

Per quanto riguarda le modalita di etichettaturdeanformazioni da riportare nella
stessa etichetta, si rimanda a quanto definitopagagrafi pertinenti della UNI EN 14081-1.
In sostituzione del marchio CE dovra essere riportago, indirizzo e ragione sociale del
produttore (marchio in accordo col punto 6 dell@penti Linee Guida).

APPENDICE B

Elementi bidimensionali

Come gia indicato al paragrafo 2 delle presentiegnguida, si presenta, di seguito, a scopo
esemplificativo, un caso riferito a prodotti unidinsionali.

1. Compensato di tavole (X-Lam)

Per compensato di tavole (X-Lam) si intende queldptto ottenuto per solo incollaggio,
sotto adeguata pressione di tavole di legno magsictassificate, a vista o a macchina,
secondo la resistenza e disposte a strati (alm@nim@inati a 90° fra di loro in modo da
ottenere pannelli adatti all'uso strutturale neBele classi di servizio 1 e 2 (UNI EN 1995-1-
1). Le tavole sono piallate, giuntate a dita ineditone longitudinale ed incollate fra i diversi
strati. Non necessariamente le tavole saranno lat®di bordo.

La disposizione degli strati risulta sempre simneatrispetto al piano medio del pannello.
Gli_elementi di cui alla presente Appendice non pmndono gquelli in cui € previsto
l'impiego di chiodi, cambre 0 viti.

Le presenti Linee Guida si riferiscono a pannellcdmpensato di tavole (X-Lam) ottenuti da
legno di conifera e latifoglia (qualora siano digpbili informazioni che rendano possibile un
incollaggio soddisfacente). Particolare attenzigialovra prestare a quelle specie ricche di
estrattivi (o di altri composti aromatici) che pas® influenzare negativamente I'incollaggio.
Per altre tipologie di pannelli che non corrispomaaalla definizione di cui il punto 1 si
rimanda alla procedura di carattere generale deafnnel paragrafo 5 delle presenti Linee
Guida.

2. Prove iniziali di tipo

2.1 Resistenza meccanica e stabilita

Di seguito si riportano indicazioni per quanto rigg@la la definizione della conformita
relativamente al requisito essenziale oggetto des@nte paragrafo.
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2.2 Requisiti dei singoli componenti
Nella seguente tabella si riportano i principaliferimenti normativi legati alla definizione
della conformita degli adesivi e della specie legmatilizzata:

Tipo di legno In assenza di profilo resistente riportato all'int® di documento normativo di
comprovata validita, i valori caratteristici delgo di legno dovranno essere cal-
colati conformemente alla UNI EN 384.

Le tavole per la realizzazione di elementi giuntitvyranno essere classificate
con metodo conforme alla UNI EN 14081-1

Adesivo* L’adesivo utilizzato dovra essere conforme allpeisiva classe di servizio come
indicato all'interno della UNI EN 1995-1-1. Gli adiwi devono essere in posses-
so di adeguati requisiti cosi come previsto dalldIEN 301 e UNI EN 15425.
Per altre tipologie di adesivo si rimanda alle peegioni contenute all'interno
del paragrafo 11.7.7.2 delle NTC 2008.

Geometria delle tavole | Le dimensioni delle tavole devono rispettare iaiitlefiniti nel prospetto 3 del;
la UNI EN 386.
Le tavole devono presentare una larghezza mininnagpd0 mm (fatta eccezio-
ne per le tavole di bordo).
La distanza tra due giunti a dita della stessa |iadeve essere almeno pari a 6
volte la larghezza della tavola.

| giunti di testa tra lamelle contigue dovranno@&ssopportunamente sfalsati
nello stesso piano e tra i piani del pannello. iteri di accettazione del lotto deji
campioni sottoposti a prova dovranno soddisfarequisiti disposti dalla UNI
EN 14358 (R in termini di deviazione standard.

* Nota: Le prove iniziali per gli adesivi possono essermegeite dal relativo produttore

Per quanto riguarda le proprieta di resistenza, miodelastico e massa volumica si dovra far
riferimento ai metodi prova indicati nella UNI END&.

Inoltre si prescrive quanto segue:

Prove sui giunti a dita delle tavoleUNI EN 408):

Le prove di rottura per flessione dei giunti a ditarranno effettuate su 30 provini per ogni
spessore di tavola previsto (prove di flessiongidalito).

La resistenza a flessione caratteristica dovradisidre i requisiti previsti dalla UNI EN
14080.

Prove di delaminazione fra tavola e tavoldNI EN 391 - metodo C).
Le prove di delaminazione saranno condotte su urimai di 20 provini di dimensioni 100
mm x 100 mm x spessore del pannello. A seguitesteluzione della prova come da metodo
proposto, i risultati dovranno rispettare i seguetriteri di accettazione:
- su ogni piano di incollaggio, la percentuale minirdarottura sul legno non dovra
essere minore del 50%;
- considerando la somma delle superfici di tutti ami di incollaggio, la percentuale
minima di rottura sul legno non dovra essere minee70%.
L'ispezione e il controllo delle tolleranze di cwsopra dovra svolgersi rompendo
opportunamente il provino lungo la linea di colla.

Controllo dello spessore della linea di colla

Lo spessore della linea di colla deve essere mimotgyuale di 0,5 mm per adesivi di tipo
amminoplastico e fenolico. Per colle di tipo poétanico lo spessore deve essere minore o
uguale a 0,3 mm.

2.3Requisiti del prodotto finito
Prove meccaniche per la determinazione delle caratiche di resistenza e deformabilita
dei pannelli saranno effettuate in numero minimmeala tabella seguente:
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CONFIGURAZIONI DI PROVA
Minimo numero di | Minimo numero di| Massimo numerg
strati strati di strati *
Minimo spessore ded¢ Massimo spessorgMassimo spesso
strati longitudinali e [degli strati longitudi{ del pannello

trasversali nali e trasversali
Perpendicolare al pia-|Flession 5 5 5
no del pannello Taglio 5 5 5
Nel piano del pannel |Flession 5 5 5
Taglio 5 5 5

* La definizione dell'insieme di prove per questac#fiea configurazione pud essere decisa dal Labmiatdi
cui al paragrafo 3.2, ma tale definizione dovraerssapprovata dal Servizio Tecnico Centrale.

Nella tabella di cui sopra, per le prove di flegso e taglio (perpendicolarmente e
parallelamente al piano del pannello) e' riportap@r ciascuna combinazione, il numero
minimo di campioni da sottoporre a prova.

Di seguito vengono riportati le dimensioni dei prowe i metodi di prova:

Prova a flessione

Le prove a flessione dovranno essere condotte noefoente alla UNI EN 408 con la fibra-

tura degli strati esterni del provino orientata @dlelamente lungo la luce dell’elemento sot-
toposto a prova.

La lunghezza dei provini dovra essere almeno 1&\alltezza del campione per una luce di
prova di 18 volte l'altezza. La larghezza di ognoyino dovra essere almeno due volte la
larghezza delle singole tavole in direzione londjitale.

Prova a taglio

Le prove a taglio dovranno essere condotte in agial@alle prove a flessione sopra descritte.
La fibratura degli strati esterni del provino deessere orientata parallelamente lungo la lu-
ce dell’elemento sottoposto a prova.

La lunghezza dei provini sara 10 volte I'altezzé clampione per una luce di prova pari a 9
volte l'altezza. La larghezza di ogni provino dowessere almeno due volte la larghezza delle
singole tavole in direzione longitudinale.

| valori caratteristici calcolati in accordo ai pnicipi forniti dalla UNI EN 14358 dovranno
essere uguali o maggiori del valore dichiarato.

Esempi:
Flessione di piatto Flessione di coltello
Dimensioni h b L Dimensioni h b L
60 1140 60
Note variabile; la| 60 x variabile; h x19
larghezza de| 19 I'altezza del
pannello pannello deve
deve essere essere almenp
almeno due due volte la
volte la lar- larghezza
ghezza delle delle tavole
tavole
Legenda:
h: altezza dei provini
b: larghezza dei provini
L: lunghezza dei provini
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Taglio di piatto Taglio di coltello
Dimensioni h b L Dimensioni h b L
60 600 60
Note variabile; la | 60 x variabile; h x 10
larghezza delle 10 I'altezza del
tavole deve pannello deve
essere almeng essere almenp
due volte la due volte la
larghezza dellg larghezza
tavole delle tavole
Legenda:
h: altezza dei provini
b: larghezza dei provini
L: lunghezza dei provini

- Le prove a flessione dovranno essere condotte noefaente alla UNI EN 408 con la
fibratura degli strati esterni del provino orientatparallelamente lungo la luce di
prova.

- Le prove a taglio dovranno essere condotte in agalalle prove a flessione. La
fibratura degli strati esterni del provino deve essorientata parallelamente lungo la
luce di prova.

Per il calcolo dei valori caratteristici (5-perceitd) deve essere fatto riferimento alla UNI EN
14358

2.4 Sistema di controllo della produzione
Il produttore dovra attuare un controllo di prodome tale da assicurare |l

mantenimento nel tempo delle caratteristiche pmetali dichiarate, in particolare: |l
controllo periodico della pressione applicata, Edtura degli strumenti e delle attrezzature
dedicate alle prove interne di controllo della prmibne.
A tal proposito si prendano come riferimento i @ipi generali definiti all'interno della UNI
EN 14080 e documenti da essa richiamati.
Inoltre per completezza si precisa che dovrannceres®ffettuati i controlli giornalieri
relativamente al contenuto di umidita. In dettaglio

- Le tavole devono avere una umidita compresa t&24l e il 15%. Qualora le tavole

siano trattate con agenti preservanti devono awereimidita compresa tra I'11% e |l
18%.

- L'umidita delle tavole nella composizione del pdtmaon deve differire piu del 5%.

Per prodotti trattati con agenti ignifuganti (realiati in serie) i controlli di produzione in
fabbrica devono prevedere un prelievo annuale dngi@ni rappresentativi al fine di
comprovare la classe di reazione al fuoco determaima accordo alla UNI EN 13501-1.

Per prodotti trattati con agenti ignifuganti (realiati non in serie) il produttore dovra
esclusivamente dichiarare I'Euroclasse di reazioak fuoco, dimostrando la corretta

applicazione del prodotto come definito dalla relatscheda tecnica che accompagna lo
stesso prodotto ignifugante.
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2.5 Rapporto di prova
Al fine di ottenere apposito CIT, il richiedentevd®d presentare al Servizio Tecnico Centrale,
idoneo rapporto di prova a firma di Laboratorio (0@ da paragrafo 3.2 delle presenti Linee
Guida) contenente tutte le informazioni necessaai@tive alle caratteristiche dichiarate dal
produttore.
In particolare lo stesso rapporto di prova dovr@ntenere almeno le seguenti informazioni:
- Metodo utilizzato per la classificazione secondoelsistenza delle lamelle;
- Risultati ottenuti nella campagna di prove;
- Profilo resistente del prodotto finito, con indicaze delle procedure di verifica
adottate. Tale profilo dovra contenere almeno leiviportate nella seguente tabella:

Azioni meccaniche perpendicolari al piano del panioe

Modulo di elasticita Parallelo alla fibratura
Perpendicolare alla fibratura
Modulo di taglio Parallelo alla fibratura

Perpendicolare alla fibratura
(modulo di taglio per rotolamento)

Resistenza a flessione Parallelo alla fibratura
Resistenza a compressione Perpendicolare allatiiipaa
Resistenza a taglio Parallelo alla fibratura
Perpendicolare alla fibratura (resistenza a tagtier roto-
lamento)
Azioni meccaniche nel piano del pannello
Modulo di elasticita Parallelo alla fibratura
Perpendicolare alla fibratura
Modulo di taglio Parallelo alla fibratura
Resistenza a flessione Parallela alla fibratura
Resistenza a trazione Parallela alla fibratura
Resistenza a compressione Parallela alla fibratura
Resistenza a taglio Parallelo alla fibratura

Nota. La direzione della fibratura € quella dei dsteati esterni.

- Scheda tecnica e di sicurezza dell’adesivo;

- Accurata descrizione tecnica dei pannelli (ad esengpessore min/max delle linee
della colla; larghezza e spessore delle tavolepdsszione dei singoli strati, umidita
finale di riferimento; descrizione delle modalitmtoduzione)

2.6 Etichettatura

Per quanto riguarda le modalita di etichettaturdesinformazioni da riportare nella
stessa etichetta, si rimanda a quanto definitopagagrafi pertinenti della UNI EN 14080. In
sostituzione del marchio CE dovra essere riportagm, indirizzo e ragione sociale del pro-
duttore (marchio in accordo col punto 6 delle praséinee Guida)”.
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