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Lời nói đầu
TC VN ….. – 6 xây dựng trên cơ sở tham khảo BS EN124– 6:2015 
TC VN ….– 6 do Viện Vật liệu Xây dựng – Bộ Xây dựng biên soạn, Bộ Xây dựng đề nghị, Tổng Cục Tiêu chuẩn Đo lường Chất lượng thẩm định, Bộ Khoa học – Công nghệ công bố.
Bộ TCVN …. , “Phần đỉnh hố thu và phần đỉnh hố ga cho khu vực đi bộ và phương tiện giao thông lưu thông” bao gồm các phần sau:

– Phần 1: Định nghĩa, phân loại, nguyên tắc chung về thiết kế, yêu cầu tính năng và phương pháp thử;

– Phần 2: Phần đỉnh hố thu và phần đỉnh hố ga làm bằng gang;

– Phần 3: Phần đỉnh hố thu và phần đỉnh hố ga làm bằng thép hoặc hợp kim nhôm;

– Phần 4: Phần đỉnh hố thu và phần đỉnh hố ga làm bằng bê tông cốt thép;

– Phần 5: Phần đỉnh hố thu và phần đỉnh hố ga làm bằng vật liệu composite;

– Phần 6: Phần đỉnh hố thu và phần đỉnh hố ga làm bằng Polypropylene (PP), Polyethylene (PE) hoặc nhựa không hóa dẻo poly (vinyl chloride) (PVC–U).
Phần đỉnh hố thu và phần đỉnh hố ga cho khu vực đi bộ và phương tiện giao thông lưu thông 
Phần 6: Phần đỉnh hố thu và phần đỉnh hố ga làm bằng Polypropylene (PP), Polyethylene (PE) hoặc nhựa không hóa dẻo poly (vinyl chloride) (PVC–U)
Gully tops and manhole tops for vehicular and pedestrian areas 

Part 6: Gully tops and manhole tops made of polypropylene (PP), polyethylene (PE) or unplasticized poly(vinyl chloride) (PVC–U)

1. Phạm vi áp dụng

Tiêu chuẩn này áp dụng cho phần đỉnh hố ga và phần đỉnh hố thu được làm bằng Polypropylene (PP), Polyethylene (PE) hoặc nhựa không hóa dẻo poly (vinyl chloride) (PVC–U) bằng cách áp dụng các quy trình đúc hoặc ép đùn, có kích thước thông thủy nhỏ hơn hoặc bằng 1000 mm để che hố ga, hố thu và giếng kiểm tra được lắp đặt trong các khu vực dành cho người đi bộ và/hoặc phương tiện giao thông lưu thông.

Tiêu chuẩn này được áp dụng cho phần đỉnh hố ga và phần đỉnh hố thu để sử dụng trong:

– Các khu vực dành riêng cho người đi bộ và người đi xe đạp (loại A 15), 

– Các khu vực đi bộ hoặc khu vực tương tự, bãi đỗ xe ô tô hoặc tầng đỗ xe ô tô (loại B 125),

Tiêu chuẩn này đưa ra hướng dẫn về sự kết hợp của nắp/lưới bằng PP, PE hoặc PVC–U với các khung theo TCVN ...– 2, TCVN ...– 3, TCVN ...– 4 và TCVN ...– 5.

Tiêu chuẩn này không áp dụng riêng biệt nhưng chỉ kết hợp với TCVN ...– 1
Tiêu chuẩn này không được áp dụng cho:

– Nắp ren theo tiêu chuẩn EN 13598– 1;

– Song chắn rác/nắp dùng trong các kênh thoát nước được đúc sẵn theo EN 1433.

– Hố thu nước mái và hố thu nước sàn trong các tòa nhà quy định theo TCVN … (tất cả các phần); và

– Hộp kỹ thuật nổi.
2 Tài liệu viện dẫn
Toàn bộ hoặc một phần các tài liệu sau đây được viện dẫn trong tài liệu này và cần thiết khi áp dụng tiêu chuẩn này. Đối với các tài liệu viện dẫn ghi năm công bố áp dụng thì áp dụng bản được nêu. Đối với tài liệu viện dẫn không ghi năm công bố thì áp dụng phiên bản mới nhất của tài liệu viện dẫn (bao gồm cả bản sửa đổi). 

TCVN ...– 1, Phần đỉnh hố thu và phần đỉnh hố ga cho khu vực đi bộ và phương tiện giao thông lưu thông – Phần 1: Định nghĩa, phân loại, nguyên tắc chung về thiết kế, yêu cầu tính năng và phương pháp thử.

TCVN ...– 2, Phần đỉnh hố thu và phần đỉnh hố ga cho khu vực đi bộ và phương tiện giao thông lưu thông – Phần 2: Phần đỉnh hố thu và phần đỉnh hố ga làm bằng gang.

TCVN ...– 3, Phần đỉnh hố thu và phần đỉnh hố ga cho khu vực đi bộ và phương tiện giao thông lưu thông – Phần 3: Phần đỉnh hố thu và phần đỉnh hố ga làm bằng thép hoặc hợp kim nhôm và thép.

TCVN ...– 4, Phần đỉnh hố thu và phần đỉnh hố ga cho khu vực đi bộ và phương tiện giao thông lưu thông – Phần 4: Phần đỉnh hố thu và phần đỉnh hố ga làm bằng bê tông cốt thép.

TCVN ...– 5, Phần đỉnh hố thu và phần đỉnh hố ga cho khu vực đi bộ và phương tiện giao thông lưu thông – Phần 5: Phần đỉnh hố thu và phần đỉnh hố ga làm bằng vật liệu composite.

TCVN 11994 – 1, Chất dẻo – Phương pháp tiếp xúc với nguồn ánh sáng trong phòng thí nghiệm – Phần 1: Hướng dẫn chung (ISO 4892– 1)

TCVN 11994 – 2:2013, Chất dẻo – Phương pháp tiếp xúc với nguồn ánh sáng trong phòng thí nghiệm – Phần 2: Đèn hồ quang Xenon (ISO 4892– 2)

TCVN 11994 – 3, Chất dẻo – Phương pháp tiếp xúc với nguồn ánh sáng trong phòng thí nghiệm – Phần 3: Đèn huỳnh quang UV (ISO 4892– 3)

EN 513, Unplasticized polyvinylchloride (PVC–U) profiles for the fabrication of windows and doors – Determination of the resistance to artificial weathering (Nhựa không hóa dẻo poly (vinyl chloride) (PVC–U) để chế tạo cửa sổ và cửa đi – Xác định khả năng chống chịu trong điều kiện thời thiết nhân tạo)
EN 1401– 1, Plastics piping systems for non–pressure underground drainage and sewerage – Unplasticized poly(vinyl chloride) (PVC–U) – Part 1: Specifications for pipes, fittings and the system (Hệ thống ống bằng chất dẻo cho công tác thoát nước ngầm không áp suất – Nhựa không hóa dẻo poly (vinyl chloride) (PVC–U) – Phần 1: Tiêu chuẩn kỹ thuật đối với đường ống, phụ tùng nối và hệ thống)
EN 1852– 1, Plastics piping systems for non–pressure underground drainage and sewerage – Polypropylene (PP) – Part 1: Specifications for pipes, fittings and the system (Hệ thống ống bằng chất dẻo cho công tác thoát nước ngầm không áp suất – Polypropylene (PP) – Phần 1: Tiêu chuẩn kỹ thuật đối với đường ống, phụ tùng nối và hệ thống)
EN 12164, Copper and copper alloys – Rod for free machining purposes (Đồng và hợp kim đồng – Thanh dùng cho mục đích gia công tự do)
EN 12200– 1, Plastics rainwater piping systems for above ground external use –  Unplasticized poly(vinyl chloride) (PVC–U) – Part 1: Specifications for pipes, fittings and the system (Hệ thống ống nước mưa bằng chất dẻo cho việc sử dụng bên trên mặt đất – Nhựa không hóa dẻo poly (vinyl chloride) (PVC–U) – Phần 1: Tiêu chuẩn kỹ thuật đối với đường ống, phụ tùng nối và hệ thống)
EN 12666– 1:2005+A1, Plastics piping systems for non–pressure underground drainage and sewerage – Polyethylene (PE) – Part 1: Specifications for pipes, fittings and the system (Hệ thống ống bằng chất dẻo cho công tác thoát nước ngầm không áp suất – Polyethylene (PE) – Phần 1: Tiêu chuẩn kỹ thuật đối với đường ống, phụ tùng nối và hệ thống)
EN 13476– 2, Plastics piping systems for non–pressure underground drainage and sewerage – Structured–wall piping systems of unplasticized poly(vinyl chloride) (PVC–U), polypropylene (PP) and polyethylene  (PE) – Part 2: Specifications for pipes and fittings with smooth internal and external surface and the system, Type A (Hệ thống ống bằng chất dẻo cho công tác thoát nước ngầm không áp suất – Hệ thống đường ống thành kết cấu bằng nhựa không hóa dẻo poly (vinyl chloride) (PVC–U), polypropylene (PP) và polyethylene (PE) – Phần 2: Tiêu chuẩn kỹ thuật đối với đường ống và phụ tùng nối có bề mặt bên trong mịn và bề mặt bên ngoài được định hình, và hệ thống, Loại A)
EN 13476– 3, Plastics piping systems for non–pressure underground drainage and sewerage – Structured–wall piping systems of unplasticized poly(vinyl chloride) (PVC–U), polypropylene (PP) and polyethylene (PE) – Part 3: Specifications for pipes and fittings with smooth internal and profiled external surface and the system, Type B (Hệ thống ống bằng chất dẻo cho công tác thoát nước ngầm không áp suất – Hệ thống đường ống thành kết cấu bằng nhựa không hóa dẻo poly (vinyl chloride) (PVC–U), polypropylene (PP) và polyethylene (PE) – Phần 3: Tiêu chuẩn kỹ thuật đối với đường ống và phụ tùng nối có bề mặt bên trong mịn và bề mặt bên ngoài được định hình, và hệ thống, Loại B)
EN 13501– 1:2007+A1:2009, Fire classification of construction products and building elements  –  Part 1: Classification using data from reaction to fire tests (Phân loại lửa đối với các sản phẩm thi công và các bộ phận xây dựng – Phần 1: Phân loại bằng cách sử dụng dữ liệu từ các thử nghiệm phản ứng với lửa)
EN 13598– 1, Plastics piping systems for non–pressure underground drainage and sewerage – Unplasticized poly(vinyl chloride) (PVC–U), polypropylene (PP) and polyethylene (PE) – Part 1: Specifications for ancillary fittings including shallow inspection chambers (Hệ thống ống bằng chất dẻo cho công tác thoát nước ngầm không áp suất – Nhựa không hóa dẻo poly (vinyl chloride) (PVC–U), polypropylene (PP) và polyethylene (PE) – Phần 1: Tiêu chuẩn kỹ thuật đối với các phụ tùng phụ trợ bao gồm các giếng kiểm tra nông)
EN 13598– 2, Plastics piping systems for non–pressure underground drainage and sewerage – Unplasticized poly(vinyl chloride) (PVC–U), polypropylene (PP) and polyethylene (PE) – Part 2: Specifications for manholes and inspection chambers in traffic areas and deep underground installations (Hệ thống ống bằng chất dẻo cho công tác thoát nước ngầm không áp suất – Nhựa không hóa dẻo poly (vinyl chloride) (PVC–U), polypropylene (PP) và polyethylene (PE) – Phần 2: Tiêu chuẩn kỹ thuật đối với hố ga và giếng kiểm tra trong khu vực giao thông và các công trình ngầm sâu)
EN 13823, Reaction to fire tests for building products – Building products excluding floorings exposed to the thermal attack by a single burning item (Thử nghiệm phản ứng với lửa đối với các sản phẩm thi công – Các sản phẩm xây dựng, không bao gồm ván sàn, được thử nghiệm tiếp xúc với nhiệt bằng một vật đốt)
EN 14758– 1, Plastics piping systems for non–pressure underground drainage and sewerage – Polypropylene with mineral modifiers (PP–MD) – Part 1: Specifications for pipes, fittings and the system (Hệ thống ống bằng chất dẻo cho công tác thoát nước ngầm không áp suất – Polypropylene với chất điều chỉnh khoáng chất (PP–MD) – Phần 1: Tiêu chuẩn kỹ thuật đối với đường ống, phụ kiện nối và hệ thống)
EN 16245– 3, Fibre–reinforced plastic composites –  Declaration of raw material characteristics –  Part 3: Specific requirements for fibre (Composite chất dẻo được gia cường bằng sợi – Công bố các đặc tính của vật liệu thô – Phần 3: Các yêu cầu cụ thể đối với sợi)
EN 20105–A02, Textiles – Tests for colour fastness – Part A02: Grey scale for assessing change in colour (ISO 105–A02) (Dệt may – Thử nghiệm độ bền màu – Phần A02: Thang độ xám (grayscale) để đánh giá sự thay đổi màu sắc (ISO 105–A02))
EN ISO 580, Plastics piping and ducting systems  –  Injection–moulded thermoplastics fittings  – Methods for visually assessing the effects of heating (ISO 580:2005) (Các hệ thống đường ống và ống dẫn bằng chất dẻo – Các phụ tùng nối bằng chất dẻo dạng đúc phun – Các phương pháp đánh giá trực quan tác động của nhiệt (ISO 580:2005))
EN ISO 1133– 1, Plastics – Determination of the melt mass–flow rate (MFR) and melt volume–flow rate (MVR) of thermoplastics – Part 1: Standard method (ISO 1133– 1) (Chất dẻo – Xác định tốc độ nóng chảy theo khối lượng (MFR) và tốc độ nóng chảy theo thể tích (MVR) của nhựa nhiệt dẻo – Phần 1: Phương pháp chuẩn (ISO 1133– 1))
EN ISO 1183– 1, Plastics – Methods for determining the density of non–cellular plastics – Part 1: Immersion method, liquid pyknometer method and titration method (ISO 1183– 1) (Chất dẻo – Phương pháp xác định khối lượng riêng của chất dẻo không xốp – Phần 1: Phương pháp ngâm, phương pháp Picnomet lỏng và phương pháp chuẩn độ (ISO 1183– 1))
EN ISO 1183– 2, Plastics – Methods for determining the density of non–cellular plastics – Part 2: Density gradient column method (ISO 1183– 2) (Chất dẻo – Phương pháp xác định khối lượng riêng của chất dẻo không xốp – Phần 2: Phương pháp cột gradien khối lượng riêng (ISO 1183– 2))
EN ISO 3126, Plastics piping systems – Plastics components – Determination of dimensions (ISO 3126) (Hệ thống ống bằng chất dẻo – Các bộ phận bằng chất dẻo – Xác định kích thước (ISO 3126))
EN ISO 8256, Plastics – Determination of tensile–impact strength (ISO 8256:2004) (Chất dẻo – Xác định độ bền va đập–kéo (ISO 8256:2004))
EN ISO 9163, Textile glass  –  Rovings  –  Manufacture of test specimens and determination of tensile strength of impregnated rovings (ISO 9163) (Thủy tinh dệt – Sợi thủy tinh dệt – Sản xuất mẫu thử và xác định độ bền kéo của các sợi thủy tinh dệt ngâm tẩm (ISO 9163))
ISO 178, Plastics – Determination of flexural properties (Chất dẻo – Xác định tính chất uốn)
ISO 527– 1, Plastics – Determination of tensile properties – Part 1: General principles (Nhựa – Xác định các tính chất kéo – Phần 1: Các nguyên tắc chung)
ISO 1888, Textile glass – Staple fibres or filaments – Determination of average diameter (Thủy tinh dệt – Sợi staple hoặc sợi filament – Xác định đường kính trung bình)
ISO 3127, Thermoplastics pipes – Determination of resistance to external blows – Round–the–clock method (Ống nhựa nhiệt dẻo – Xác định độ bền va đập bên ngoài – Phương pháp vòng tuần hoàn)
ISO 3506– 1, Mechanical properties of corrosion–resistant stainless steel fasteners – Part 1: Bolts, screws and studs (Các tính chất cơ học của các chi tiết lắp xiết bằng thép không gỉ chịu ăn mòn – Phần 1: Bu lông, vít và vít cấy)
ISO 3506– 2, Mechanical properties of corrosion–resistant stainless steel fasteners – Part 2: Nuts (Các tính chất cơ học của các chi tiết lắp xiết bằng thép không gỉ chịu ăn mòn – Phần 2: Đai ốc)
ISO 6964, Polyolefin pipes and fittings –  Determination of carbon black content by calcination and pyrolysis – Test method and basic specification (Ống và phụ tùng polyolefin – Xác định hàm lượng than đen bằng phương pháp nung và nhiệt phân – Phương pháp thử và yêu cầu kỹ thuật)
ISO 15100, Plastics – Reinforcement fibres – Chopped strands – Determination of bulk density (Chất dẻo – Các loại sợi gia cường – Các sợi thủy tinh vụn – Xác định mật độ khối )
3 Thuật ngữ, định nghĩa, ký hiệu và chữ viết tắt
3.1 Thuật ngữ và định nghĩa

Trong tiêu chuẩn này sử dụng các thuật ngữ và định nghĩa nêu trong TCVN…-1

3.1.1

Vật liệu gia công lại từ chính quá trình sản xuất (own reprocessable material)
Vật liệu được chuẩn bị từ các vật đúc không sử dụng bị loại bỏ, bao gồm cả các mảnh vụn từ quá trình sản xuất, mà sẽ được gia công lại trong một xưởng của nhà sản xuất sau khi đã được gia công trước bởi chính nhà sản xuất đó, bằng quá trình đúc hoặc ép phun với công thức hoặc yêu cầu kỹ thuật vật liệu đã biết.

3.1.2

Vật liệu gia công lại bên ngoài (external reprocessable material)
Vật liệu bao gồm một trong các dạng sau:

– Vật liệu từ các vật đúc hoặc mảnh vụn đã được gia công lần đầu bởi nhà sản xuất khác không sử dụng bị loại bỏ và sẽ được gia công lại;

– Vật liệu từ quá trình sản xuất các sản phẩm nhiệt dẻo không sử dụng ngoại trừ phần đỉnh hố ga và phần đỉnh hố thu, bất kể chúng được sản xuất ở đâu

3.1.3

Vật liệu tái chế (recycled material)
Vật liệu từ phần đỉnh hố ga và phần đỉnh hố thu đã được sử dụng, được làm sạch và được nghiền hoặc mài

3.1.4 

Vật liệu nhựa nhiệt dẻo nguyên sinh (virgin thermoplastics material)
Vật liệu nhựa nhiệt dẻo ở dạng viên, dạng hạt hoặc dạng bột chưa từng qua sử dụng hoặc gia công, ngoài các vật liệu được yêu cầu cho quá trình sản xuất, và không bổ sung thêm vật liệu tái sử dụng hoặc vật liệu tái sinh.

3.1.5 

Vật liệu thay đổi công thức (reformulated material)
Vật liệu tái chế hoặc gia công lại được thay đổi công thức bằng các chất phụ gia và các kỹ thuật gia công để đáp ứng một đặc điểm kỹ thuật đã thống nhất

Chú thích 1: Thông thường các chất phụ gia được sử dụng sẽ là chất ổn định, chất màu, vv; vật liệu thay đổi công thức: các loại viên, hạt nhỏ, bột đồng nhất, vv… cùng với lô hàng được sản xuất có tính chất vật lý phù hợp

3.1.6 

Công thức (formulation)
Sự pha trộn các nguyên liệu bao gồm nhựa PVC–U và các thành phần khác được pha trộn, sử dụng các quy trình được kiểm soát, để sản xuất một loại vật liệu phù hợp cho việc sản xuất phần đỉnh hố ga và/hoặc phần đỉnh hố thu PVC–U
3.1.7 

Quy định kỹ thuật chính (master specification)
Tài liệu dưới dạng điện tử hoặc dưới dạng khác cung cấp các thông tin chi tiết rõ ràng về các thành phần khác nhau, bao gồm tỷ lệ pha trộn, được pha trộn để tạo ra sự công thức dùng để sản xuất phần đỉnh hố ga và/hoặc phần đỉnh hố thu và cung cấp đầy đủ các thông tin chi tiết để cho phép công thức được pha trộn một cách thường xuyên và lặp lại 

3.2 Ký hiệu và chữ viết tắt

FT

Tải trọng thử

FD

Tải trọng thử độ biến dạng

Pb
 
Áp lực chịu lực của khung

PVC–U

Nhựa không hóa dẻo poly (vinyl chloride)

PP

Polypropylene

PE

Polyethylene 

4 Vật liệu 

4.1 Yêu cầu chung 

Từng bộ phận của phần đỉnh hố ga, phần đỉnh hố thu và song chắn rác phù hợp với tiêu chuẩn này phải được sản xuất từ một vật liệu đơn theo Bảng 1. Không được thêm sợi thủy tinh vào vật liệu PVC–U và PE. Tất cả các vật liệu phải được ổn định bằng tia UV (xem 4.3).

Các hướng dẫn phải được đưa ra trong hướng dẫn lắp đặt của nhà sản xuất để tránh tiếp xúc với nhiệt độ cao bằng bitum hoặc nhựa đường nóng.

Bảng 1 – Vật liệu cho phần đỉnh hố ga và phần đỉnh hố thu bằng nhựa nhiệt dẻo

	Vật liệu
	Yêu cầu vật liệu theo 

	Unplasticized poly(vinyl chloride) (PVC–U)
	EN 1401– 1, EN 13476– 2, EN 13476– 3, EN 13598– 1, EN 13598– 2, EN 12200– 1

	Polypropylene (PP)
	EN 1852– 1, EN 13476– 2, EN 13476– 3, EN 13598– 1, EN 13598– 2, EN 14758– 1, TCVN ...– 6:2018, Annex A

	Polyethylene (PE)
	EN 12666– 1, EN 13476– 2, EN 13476– 3, EN 13598– 1, EN 13598– 2,


4.2 Kết hợp các chi tiết được chế tạo từ các vật liệu khác nhau

Bất kỳ chi tiết nào được chế tạo từ các vật liệu nêu trong 4.1 cũng đều có thể được sử dụng kết hợp với các chi tiết có vật liệu chế tạo được nêu trong TCVN ...– 2, TCVN ...– 3, TCVN ...– 4 hoặc TCVN ...– 5. Trong những trường hợp đó, phần đỉnh hố ga hoặc phần đỉnh hố thu phải tuân thủ theo các yêu cầu về thiết kế, tính năng và thử nghiệm có liên quan như được liệt kê trong Bảng 3.

Ngoài ra, các bộ phận phải phải tuân thủ theo các yêu cầu đối với vật liệu có liên quan theo TCVN ...– 2, TCVN ...– 3, TCVN ...– 4 hoặc TCVN ...– 5 nếu áp dụng. Mỗi bộ phận phải được ghi nhãn phù hợp. Với sản phẩm có cấu tạo từ các bộ phận có vật liệu chế tạo khác nhau, việc phân loại sản phẩm phải được giới hạn theo phân loại nhỏ nhất, được xác định từ các bộ phận cấu tạo quy định theo phần có liên quan của TCVN ....

VÍ DỤ: Trong trường hợp nắp được làm bằng PCV–U, loại B 125, và khung được làm bằng gang, loại D 400, phần đỉnh hố ga hoặc phần đỉnh hố thu sẽ được ghi nhãn TCVN ...– 6, và loại của sản phẩm có cấu tạo từ các bộ phận có vật liệu chế tạo khác nhau sẽ là loại của nắp theo TCVN ...– 6.

4.3 Độ bền tia cực tím (độ bền thời tiết nhân tạo)
4.3.1 Quy định chung
Độ bền khi tiếp xúc với tia UV đóng vai trò rất quan trọng để đánh giá độ bền của khả năng chịu tải trọng. Độ bền tia UV của vật liệu phải được thể hiện theo Bảng 2.

Các vật liệu chống chịu tia UV đáp ứng các yêu cầu của 4.3.2 hoặc 4.3.3 sẽ được coi là đã tuân thủ theo Bảng 2 mà không cần thử nghiệm.
Bảng 2: Độ bền tia UV (độ bền trong điều kiện nhân tạo) của vật liệu PP, PE và PVC–U

	Đặc tính
	Yêu cầu
	Thông số
	Phương pháp thử nghiệm

	Sự hóa già nhân tạoa
	Sự thay đổi màu sắc không được vượt quá mức 3 của thang màu xám theo
EN 20105–A02
	Năng lượng bức xạ
	2,6 GJ/m2
	EN ISO 4892– 2: 2013 (thử nghiệm Xenon)

Phương pháp A

	
	
	Chế độ chu kỳ và nhiệt độ
	EN 513: 1999, Phương pháp 1
	

	
	
	Mẫu
	Mảng bám nguyên liệu được đúc hoặc từ các thành phẩm từ cùng một công thức, theo EN ISO 4892– 1
	

	
	
	hoặcb 

	
	
	Thời gian phơi sáng bằng đèn UVA 351
	1 600 giờ
	EN ISO 4892– 3 (thử nghiệm QUV)

	
	
	Chiếu xạ
	6 giờ ở (50 ± 2)°C
	

	
	
	Ngưng tụ
	2 giờ ở (50 ± 2)°C
	

	
	
	Mẫu
	
	

	Độ bên va đập–kéo sau khi lão hóa nhân tạoa
	σfM

≥ 50% giá trị trước khi già đi
	Nhiệt độ thử nghiệm


	(23 ± 2)°C
	Phương pháp A của EN ISO 8256:2004

	
	
	Vật thử nghiệm 
	Tuân thủ theo EN ISO 8256
	

	
	
	Số lượng mẫu
	5
	

	a Mẫu thử nghiệm phải từ cùng một đươn phối liệu được sử dụng để sản xuất phần đỉnh hố ga hoặc phần đỉnh hố thu và được gia công, nếu cần thiết, hoặc từ tấm nguyên liệu thô được đúc khuôn hoặc từ thành phẩm. Các sản phẩm được sản xuất từ công thức đáp ứng các yêu cầu của 4.3.2 và 4.3.3 thì không cần phải đáp ứng các yêu cầu này.

b Trong trường hợp có mâu thuẫn thì phương pháp của TCVN 11994 – 2 (thử nghiệm Xenon) sẽ được áp dụng.


4.3.2 Các yêu cầu về cacbon đen đối với PE và PP chống tia UV
PE, PP đen có khả năng chống tia UV phải chứa ít nhất 2,0% trọng lượng cacbon đen khi được xác định theo tiêu chuẩn ISO 6964. Cacbon đen phải có kích thước hạt trung bình (cơ bản) từ 10 nm đến 25 nm.

CHÚ THÍCH: Hàm lượng phần trăm và kích thước hạt của cacbon đen phải phù hợp với EN 12201– 1.

4.3.3 Yêu cầu về titan dioxit đối với PVC–U chống tia UV
PVC–U chống tia UV nên chứa ít nhất 2% trọng lượng titan dioxit rutin.

4.4 Cố định bằng kim loại

Vật liệu sử dụng để cố định bằng kim loại phải có khả năng chống ăn mòn. Khả năng chống ăn mòn được đảm bảo bằng cách mạ kẽm nhúng nóng thép (xem TCVN ...– 3, 4.2), sử dụng thép không gỉ (xem ISO 3506– 1 và ISO 3506– 2, 4.3, TCVN ...– 3) hoặc các hợp kim đồng (xem Bảng 2, EN 12164:2011).
5 Các yêu cầu

5.1 Các yêu cầu về thiết kế và tính năng 

Phần đỉnh hố ga, phần đỉnh hố thu và song chắn rác làm từ các vật liệu theo  4.1 phải tuân thủ theo các yêu cầu có liên quan về thiết kế, tính năng và thử nghiệm trong TCVN ...– 1 như liệt kê trong Bảng 3.

Bảng 3 – Các yêu cầu về thiết kế, tính năng và thử nghiệm theo TCVN ...– 1 đối với phần đỉnh hố ga và phần đỉnh hố thu làm bằng vật liệu PP, PE hoặc PVC–U

	Đặc tính
	Yêu cầu theo TCVN ...– 1, Mục
	Thử nghiệm theo TCVN ...– 1, Mục
	Loại A 15
	Loại B 125

	Các yêu cầu liên quan đến thiết kế

	Lỗ thông hơi trên nắp 
	6.1
	8.4.1
	x
	x

	Kích thước thông thủy của phần đỉnh hố ga cho người xuống thăm
	6.2
	8.4.2
	x
	x

	Khe hở
	6.4
	8.4.4
	x
	x

	Thao tác với nắp và song chắn rác
	6.7
	8.4.7
	x
	x

	Kích thước khe của song chắn rác
	6.8
	8.4.8
	x
	x

	Định vị nắp và song chắn rác
	6.10
	8.4.10
	x
	x

	Độ phẳng 
	6.11
	8.4.11
	x
	x

	Độ lõm của song chắn rác
	6.12
	8.4.12
	x
	x

	Điều kiện bề mặt
	6.13
	8.4.13
	x
	x

	Phần đỉnh hố ga có cơ cấu làm kín
	6.14
	Kiểm tra trực quan sự có mặt của neo
	x
	x

	Diện tích chịu lực của khung
	6.15
	8.4.14
	x
	x

	Góc mở bản lề của nắp hoặc song chắn rác
	6.17
	8.4.16
	x
	x

	Ngoại quan
	7.1
	Kiểm tra trực quan
	x
	x

	Các yêu cầu liên quan đến tính năng

	Khả năng chịu tải trọng
	7.2
	8.3
	x
	x

	Độ biến dạng vĩnh viễn
	7.3
	8.2
	x
	x

	Bảo vệ nắp/song chắn rác bên trong khung
	6.6 a)
	–
	x
	x

	Khả năng kháng trượt
	7.4
	8.4.13
	x
	x

	An toàn đối với trẻ em
	7.5
	8.5
	x
	x

	x           Được áp dụng.


5.2 Các đặc tính cơ bản cụ thể đối với phần đỉnh hố ga hoặc phần đỉnh hố thu làm bằng PE, PP và PVC–U

5.2.1 Phản ứng với lửa 

5.2.1.1 Quy định chung
Trong trường hợp việc sử dụng các phần đỉnh hố ga hoặc phần đỉnh hố thu theo tiêu chuẩn này phải tuân thủ các yêu cầu quy định của quốc gia về phản ứng với lửa thì tính năng phản ứng với lửa của chúng sẽ được coi là tính năng phản ứng với lửa của các thành phần của chúng (vd phương pháp tiếp cận vật liệu). Ngược lại, nếu việc sử dụng các phần đỉnh hố ga hoặc phần đỉnh hố thu không phải tuân thủ các yêu cầu quy định của quốc gia về phản ứng với lửa thì có thể tiến hành công bố loại – được xác định theo kết quả thử nghiệm, hoặc công bố là NPD.

5.2.1.2 Phần đỉnh hố ga và phần đỉnh hố thu được phân loại theo kết quả thử nghiệm

Phần đỉnh hố ga và phần đỉnh hố thu phải được phân loại dựa trên các bộ phận chính của chúng (nắp và khung), có nghĩa là không phụ thuộc vào các thành phần khác (đệm chèn hoặc lớp phủ của chúng).

Để xác định tính năng phản ứng với lửa của phần đỉnh hố ga hoặc phần đỉnh hố thu, mỗi vật liệu cấu thành của nó phải được phân loại theo tiêu chuẩn EN 13501– 1 và chỉ công bố loại thấp nhất của các vật liệu đó. Loại của từng vật liệu cấu thành sẽ được xác định theo kết quả của (các) phương pháp thử nghiệm có liên quan và được quy định trong các tiêu chuẩn được đề cập đến trong EN 13501– 1.

CHÚ THÍCH 1: Vật liệu cấu thành của phần đỉnh hố ga hoặc phần đỉnh hố thu sẽ được xem như một vật liệu có ảnh hưởng đáng kể đến tính năng phản ứng với lửa của phần đỉnh hố ga hoặc phần đỉnh hố thu trong các trường hợp dưới đây theo định nghĩa trong EN 13501– 1:

– phần đỉnh hố ga hoặc phần đỉnh hố thu, vật liệu của nó, đồng nhất hoặc

– phần đỉnh hố ga hoặc phần đỉnh hố thu, thành phần chính của nó (tức là vật liệu cấu thành nên một bộ phận quan trọng của phần đỉnh hố ga hoặc phần đỉnh hố thu) không đồng nhất. Lớp có khối lượng trên một đơn vị diện tích  ≥ 1,0 kg/m2 hoặc độ dày ≥ 1,0 mm sẽ được coi là thành phần chính.

Mẫu thử nghiệm được sử dụng cho các phương pháp thử nghiệm áp dụng cho việc phân loại này phải được chuẩn bị theo tiêu chuẩn EN 13501– 1 và các tiêu chuẩn liên quan được đề cập trong đó. Ngoài ra đối với thử nghiệm SBI theo tiêu chuẩn EN 13823, khi áp dụng, mẫu thử được sử dụng cho các phương pháp thử nghiệm áp dụng cho việc phân loại phải được chuẩn bị theo tiêu chuẩn EN 13501– 1 và các tiêu chuẩn liên quan được đề cập trong đó.

CHÚ THÍCH 2: Trong hầu hết các trường hợp, loại E được coi là đủ, nó được coi như là yêu cầu quy định tối thiểu đối với tính năng phản ứng với lửa của (các) vật liệu cấu thành của phần đỉnh hố ga hoặc phần đỉnh hố thu được sử dụng trong các khu vực lưu thông ở bên ngoài các tòa nhà.

5.2.2 Ảnh hưởng của nhiệt

Ảnh hưởng của nhiệt là một phương pháp để đánh giá quy trình sản xuất – quy trình có ảnh hưởng gián tiếp đến độ bền của khả năng chịu tải trọng.

Nắp, song chắn rác hoặc khung làm bằng PVC–U phải được thử nghiệm theo Bảng 4. Sau thời gian nung nóng cần thiết, kệ đựng mẫu thử phải được lấy ra và làm mát xuống nhiệt độ môi trường xung quanh, mẫu thử phải tuân thủ theo các yêu cầu sau đây khi đánh giá trực quan mà không phóng to:

– Trong bán kính 15 lần chiều dày của thành xung quanh (các) điểm phun, độ sâu của các vết nứt, tách lớp hoặc rỗ không được vượt quá 50% độ dày của thành tại điểm đó;

– Trong bán kính 10 lần chiều dày của thành từ vùng màng, độ sâu của các vết nứt, tách lớp hoặc rỗ không được vượt quá 50% độ dày của thành tại điểm đó;

– Trong bán kính 10 lần chiều dày của thành từ cửa vòng, chiều dài của các vết nứt chạy qua toàn bộ chiều dày của thành không được vượt quá 50% độ dày của tường tại điểm đó;

– Đường hàn không được mở quá 50% chiều dày của thành tại đường đó;

– Ở các phần khác của bề mặt, độ sâu của các vết nứt và tách lớp không được vượt quá 30% chiều dày của thành tại thời điểm đó. Các vết rỗ không được vượt quá 10 lần chiều dày của tường.

5.2.3 Độ biến dạng dưới tải trọng

Độ biến dạng dưới tải trọng là một phương pháp để đánh giá độ bền của khả năng chịu tải cho các sản phẩm có thể được trải qua các thời gian tải tại nơi sử dụng. Độ biến dạng dưới tải trọng không được yêu cầu đối với phần đỉnh hố ga và phần đỉnh hố thu loại A 15 và phần đỉnh hố ga và phần đỉnh hố thu loại B 125 có kích thước thông thủy nhỏ hơn hoặc bằng 500 mm.

Khi được thử nghiệm, phần đỉnh hố ga và phần đỉnh hố thu hoàn chỉnh theo  6.3 và khi FD = 1/3 FT, độ biến dạng dưới tải trọng tối đa phải được công bố là mm/mm kích thước thông thủy nhưng không được lớn hơn CO/100 đối với nắp loại B 125.

Sau khi áp dụng độ biến dạng dưới tải trọng như được mô tả trong Phụ lục B, phần đỉnh hố ga và phần đỉnh hố thu phải đảm bảo các yêu cầu về độ biến dạng vĩnh viễn theo 7.3, TCVN ...– 1 ở mức 2/3 FT.

Đường cong của độ biến dạng dưới tải trọng phải trơn tru và tiến dần lên mà không có bất kỳ chệch hướng đột ngột nào đến tải trọng thử. 

5.2.4 Khả năng chịu va đập

Tùy thuộc vào nhiệt độ tại nơi sử dụng, khả năng chịu va đập phải được thử nghiệm để đánh giá độ bền của khả năng chịu tải cho sản phẩm và để đảm bảo rằng phần đỉnh hố ga và phần đỉnh hố thu không bị hóa giòn ở nhiệt độ thấp.

Khi được thử nghiệm theo  6.4, phần đỉnh hố ga và phần đỉnh hố thu làm bằng PE, PP và PVC–U phải tuân theo Bảng 5 và không có bất kỳ vết nứt nào có thể nhìn thấy được mà không phóng to.

Phần đỉnh hố ga và phần đỉnh hố thu làm bằng PE, PP và PVC–U theo tiêu chuẩn này phù hợp để sử dụng ở nhiệt độ cao hơn – 20°C. Nếu phần đỉnh hố ga và phần đỉnh hố thu  được sử dụng trong điều kiện khí hậu lạnh, chúng phải được thử nghiệm va đập ở – 20°C theo Bảng 5.

5.2.5 Độ bền

5.2.5.1 Quy định chung
Các vật liệu PP, PE và PVC–U theo Mục 4 bao gồm độ bền khi tiếp xúc với tia UV là các vật liệu đã được biết đến và có tính năng ổn định trong phạm vi của tiêu chuẩn này. Độ bền của phần đỉnh hố ga và phần đỉnh hố thu làm bằng PP, PE và PVC–U sẽ phụ thuộc vào các tính năng thiết kế và các điều kiện tiếp xúc (xem 4.3). Khung quy định về các yêu cầu và phương pháp thử đối với các đặc tính tính năng bắt buộc theo Mục 5 sẽ phản ánh độ bền của phần đỉnh hố ga và phần đỉnh hố thu.

5.2.5.2 Độ bền về khả năng chịu tải trọng

Độ bền về khả năng chịu tải trọng khi có sự cố cơ học được đảm bảo thông qua việc đáp ứng các yêu cầu của 7.2 và 7.3, TCVN ...– 1 và 4.1, 4.3, 5.2.2, 5.2.3 và 5.2.4, TCVN ...– 6. Các sản phẩm thuộc loại A 15 và B 125 có kích thước thông thủy nhỏ hơn hoặc bằng 500 mm sẽ được coi là đáp ứng các yêu cầu về độ biến dạng dưới tải trọng theo 5.2.3 mà không cần thử nghiệm. Tỷ lệ giữa tải trọng thử và tải trọng tối đa dự kiến khi hoạt động cùng với phản ứng ổn định của vật liệu được nêu tại 4.1 sẽ kiểm soát tất cả các tác động có thể ảnh hưởng đến độ bền về khả năng chịu tải trọng

5.2.5.3 Độ bền về khả năng bảo vệ nắp/song chắn rác bên trong khung

Độ bền về khả năng bảo vệ nắp/song chắn rác bên trong khung khi vô tình bị nâng lên được đảm bảo bằng cách sử dụng các vật liệu có khả năng chống chịu chống ăn mòn đã được kiểm chứng theo  4.4.  

5.2.5.4 Độ bền về khả năng kháng trượt

Độ bền về khả năng kháng trượt khi bị mất kẹp được đảm bảo bằng cách đáp ứng các yêu cầu của 7.4, TCVN ...– 1, cùng với tính chống chịu ổn định của vật liệu khi bị mất kẹp.

5.2.5.5 Độ bền về đặc tính bảo đảm an toàn cho trẻ em

Độ bền về đặc tính bảo đảm an toàn cho trẻ em liên quan đến khả năng chống chịu của phần đỉnh hố ga hoặc phần đỉnh hố thu khi bị trẻ em tháo ra được đảm bảo bằng cách kiểm tra lại trọng lượng hoặc cơ cấu khóa hoặc cơ cấu bảo vệ, nếu thích hợp, xem có còn hoạt động không sau khi kiểm tra việc bảo đảm theo 8.4.6, TCVN ...– 1.

5.2.6 Các chất nguy hiểm

Các quy định quốc gia về các chất nguy hiểm có thể yêu cầu việc kiểm tra và khai báo về việc xả thải, và đôi khi là hàm lượng, khi các sản phẩm thi công theo tiêu chuẩn này được đưa ra thị trường. Trong trường hợp không có các phương pháp thử nghiệm thống nhất Châu Âu, việc kiểm tra và khai báo về việc xả thải/hàm lượng phải được thực hiện có xem xét đến các quy định của quốc gia nơi sử dụng.

6 Phương pháp thử

6.1 Quy định chung
Phần đỉnh hố ga và phần đỉnh hố thu theo tiêu chuẩn này phải được thử nghiệm trên một bộ sản phẩm hoàn chỉnh tại vị trí lắp đặt theo mục đích sử dụng nơi mà nắp/song chắn rác được định vị phù hợp bên trong khung theo TCVN ...– 1, Mục 8, như được liệt kê trong Bảng 3. Ngoài ra, phần đỉnh hố ga và phần đỉnh hố thu làm bằng PP, PE và PVC–U phải được tiến hành thử nghiệm theo 6.3 và 6.4, và phần đỉnh hố ga và phần đỉnh hố thu làm bằng PVC–U phải được thử nghiệm theo 6.2. Tất cả các sản phẩm được thử nghiệm phải được tiến hành kiểm tra trực quan mà không phóng to.

6.2 Ảnh hưởng của nhiệt

Nắp, song chắn rác hoặc khung phải được thử nghiệm theo Bảng 4.

Bảng 4 – Tác động của nhiệt

	Đặc tính
	Vật liệu
	Các yêu cầu theo mục
	Thông số
	Phương pháp thử nghiệm

	Tác động của nhiệta
	PVC–U
	5.2.2
	Nhiệt độ thử nghiệm
	(150 ± 2)°C
	EN ISO 580: 2005, Phương pháp A

	
	
	
	Thời gian nung nóng:

Chiều dày của mẫu ≤ 10 mm

Chiều dày của mẫu > 10 mm
	30 min

60 min
	

	a Vật thử nghiệm có kich thước lớn có thể được cắt ra để phù hợp với lò


6.3 Độ biến dạng dưới tải trọng

Độ biến dạng dưới tải trọng phải được thử nghiệm theo Phụ lục B.

6.4 Độ bền va đập

Phần đỉnh hố ga và phần đỉnh hố thu hoàn chỉnh phải được tiến hành thử nghiệm. Mẫu thử nghiệm phải được lắp đặt trong suốt quá trình thử nghiệm theo cách thức điển hình cho việc lắp đặt dự kiến tại địa điểm lắp đặt.

CHÚ THÍCH: Việc sử dụng lớp vữa đệm không phải lúc nào cũng khả thi (ví dụ như xung quanh mặt bích bên ngoài).

Các điều kiện thử nghiệm phải tuân thủ theo Bảng 5.
Bảng 5 – Khả năng chịu va đập

	Đặc tính
	Yêu cầu
	Thông số thử nghiệm
	Phương pháp thử nghiệm

	Khả năng chịu va đập
	Không quan sát thấy có bất kỳ vết nứt nào
	Nhiệt độ thử nghiệm/điều kiện
	(0 ± 3)°C hoặc
	ISO 3127

	
	
	Nhiệt độ thử nghiệm/điều kiện
	(– 20 ± 3)°C a


	

	
	
	Loại vật va đập
	d90 theo tiêu chuẩn ISO 3127
	

	
	
	Khối lượng của vật va đập đối với
	

	
	
	– loại A 15
	(1 ± 0,05) kg
	

	
	
	– loại B 125
	(3,75 ± 0,05) kg
	

	
	
	Chiều cao của vật va đập
	

	
	
	– loại A 15
	2,0 m
	

	
	
	– loại B 125
	2,0 m
	

	
	
	Bán kính của vật va đập; Rs
	50 mm
	

	a  Điều kiện khí hậu lạnh: Các sản phẩm thử nghiệm ở – 20°C phải được đánh dấu bằng biểu tượng bông tuyết.


Các thiết bị sau đây phải luôn có sẵn để tiến hành thử nghiệm:

– Tháp va đập đường ray dẫn hướng có mô tả tương tự như mô tả trong ISO 3127;

– Mũi va đập bao gồm một xi lanh rộng 50mm có bán kính (50 ± 1) mm. Tổng trọng lượng của mũi và bộ phận lắp ráp phải tuân thủ theo Bảng 5;

– Thiết bị có khả năng làm lạnh (– 20 ± 3)°C.

Lắp đặt thiết bị và giá đỡ để đảm bảo khoảng thời gian trôi qua tối thiểu từ việc lấy mẫu thử nghiệm từ thiết bị làm lạnh đến việc thử nghiệm. Trục dọc của mũi va đập phải được chỉnh thẳng tại các góc chuẩn đến bề mặt lắp đặt của phần đỉnh hố ga và phần đỉnh hố thu.

Đặt mẫu thử nghiệm ở điều kiện nhiệt độ thử nghiệm trong vòng 4 giờ. Lấy ra rồi đặt trên giá đỡ, tiến hành thử nghiệm va đập từ độ cao 2,0 m từ điểm va đập trong vòng 30 s.

Thử nghiệm va đập phải được tiến hành tại 7 điểm cách đều nhau, ít nhất 4 điểm phải ở xung quanh phần đường biên. Mũi va đập phải được hướng vào những khu vực thường sẽ “bị ảnh hưởng” khi được lắp đặt. Để lại mẫu thử nghiệm vào thiết bị làm lạnh trong khoảng từ 10 phút đến 15 phút để khôi phục lại điều kiện nếu như việc hoàn thành 7 lần va đập vượt quá 120 s.

Sau khi tiến hành thử nghiệm va đập ở nhiệt độ thấp, nắp bị va đập phải đáp ứng các yêu cầu của 5.2.4. Chỉ những khu vực bề mặt bị tiếp xúc va đập thường xuyên sau khi lắp đặt sẽ được tiến hành kiểm tra mà không phóng to khi xác định kết quả thử nghiệm.
7 Đánh giá và kiểm tra khả năng duy trì tính năng – AVCP

7.1 Quy định chung
Sự tuân thủ của các phần đỉnh hố ga và phần đỉnh hố thu theo các yêu cầu của tiêu chuẩn này và theo các tính năng do nhà sản xuất công bố trong bản công bố tính năng DoP phải được xác định thông qua:

– Việc xác định loại sản phẩm trên cơ sở thử nghiệm điển hình;

– Sự kiểm soát sản xuất của nhà máy bởi nhà sản xuất bao gồm việc đánh giá sản phẩm.

Nhà sản xuất phải luôn duy trì việc kiểm soát toàn bộ và phải có các phương tiện cần thiết để chịu trách nhiệm về sự tuân thủ của sản phẩm theo (các) tính năng đã công bố. 

7.2 Thử nghiệm điển hình

7.2.1 Quy định chung
Tất cả các tính năng có liên quan đến các đặc tính trong tiêu chuẩn này phải được xác định khi nhà sản xuất có ý định công bố các tính năng tương ứng trừ khi tiêu chuẩn đưa ra các quy định về việc công bố chúng mà không thực hiện các thử nghiệm (ví dụ như việc sử dụng các dữ liệu đã có trước đó, và tính năng đã được chấp nhận theo quy ước).

Việc đánh giá được thực hiện trước đó theo các quy định của tiêu chuẩn này có thể được đưa vào xem xét miễn là chúng được thực hiện bởi cùng một phương pháp thử nghiệm hoặc bởi phương pháp thử nghiệm nghiêm ngặt hơn theo cùng một hệ thống đối với cùng loại sản phẩm hoặc các sản phẩm có thiết kế, cấu trúc và chức năng tương tự, các kết quả đó sẽ được áp dụng cho sản phẩm được đề cập.

CHÚ THÍCH 1: Cùng một hệ thống AVCP có nghĩa là thử nghiệm được thực hiện bởi một bên thứ ba độc lập, khi có liên quan, thuộc trách nhiệm của một cơ quan chứng nhận sản phẩm được thông báo, khi có liên quan.

Để phục vụ mục đích đánh giá, các sản phẩm của nhà sản xuất có thể được tập hợp thành các nhóm, trong các nhóm này các kết quả cho một hoặc nhiều đặc tính từ bất kỳ sản phẩm nào trong một nhóm sẽ được coi là đại diện cho cùng một đặc tính của tất cả các sản phẩm trong nhóm đó.

CHÚ THÍCH 2: Các sản phẩm có thể được tập hợp thành các nhóm khác nhau cho các đặc tính khác nhau.

Nên tiến hành tham khảo các tiêu chuẩn phương pháp đánh giá để có thể lựa chọn một mẫu đại diện phù hợp.

Ngoài ra, việc xác định loại sản phẩm phải được thực hiện cho tất cả các đặc tính trong tiêu chuẩn mà nhà sản xuất công bố về tính năng 

– Khi bắt đầu sản xuất một phần đỉnh hố ga và phần đỉnh hố thu mới hoặc được sửa đổi (trừ khi là một phần của một dòng sản phẩm); hoặc

– Khi bắt đầu một phương pháp sản xuất mới hoặc được sửa đổi (khi điều này có thể ảnh hưởng đến các đặc tính đã công bố); hoặc

– Chúng phải được lặp đi lặp lại để đạt được (các) đặc tính thích hợp, bất cứ khi nào có sự thay đổi trong thiết kế phần đỉnh hố ga và phần đỉnh hố thu, về nguyên liệu thô hoặc nhà cung cấp các bộ phận, hoặc về phương pháp sản xuất (theo định nghĩa về một nhóm), mà sẽ ảnh hưởng đáng kể đến một hoặc nhiều đặc tính. 

Trong trường hợp các đặc tính của các bộ phận được sử dụng đã được xác định bởi nhà sản xuất bộ phận trên cơ sở các phương pháp đánh giá của các tiêu chuẩn sản phẩm khác, những đặc tính này không cần phải được đánh giá lại. Tiêu chuẩn kỹ thuật của các bộ phận này phải được lập thành tài liệu.

Các sản phẩm có ghi nhãn quy định theo các tiêu chuẩn kỹ thuật phù hợp thống nhất của châu Âu có thể được coi là có các tính năng đã được công bố trong DoP, mặc dù điều này sẽ không thay thế trách nhiệm đối với nhà sản xuất phần đỉnh hố ga và phần đỉnh hố thu trong việc đảm bảo rằng phần đỉnh hố ga và phần đỉnh hố thu như một sản phẩm hoàn chỉnh được sản xuất đúng cách và các sản phẩm thành phần của nó có các giá trị tính năng đã được công bố.

7.2.2 Các mẫu thử nghiệm, tiêu chí thử nghiệm và tuân thủ

Mỗi phần đỉnh hố ga hoặc phần đỉnh hố thu làm bằng PE, PP hoặc PVC–U đại diện cho quy trình sản xuất thông thường sẽ được lựa chọn ngẫu nhiên và được thử nghiệm theo Bảng 6 để chứng minh rằng chúng đáp ứng được các yêu cầu phù hợp. 

Số lượng mẫu của các phần đỉnh hố ga và phần đỉnh hố thu được thử nghiệm/đánh giá phải tuân thủ theo Bảng 6. Các đặc tính của tính năng được công bố sẽ được viết bằng chữ in đậm

Bảng 6 – Số lượng mẫu được thử nghiệm và các tiêu chí tuân thủ

	Đặc tính
	Yêu cầu
	Phương pháp đánh giá
	Số lượng mẫua
	Tiêu chí tuân thủ

	Đối với tính năng được công bố:

	Phản ứng với lửa
	5.2.7
	Không thử nghiệm
	–
	NPD

	
	
	5.2.1.2, TCVN ...– 6
	3
	5.2.1, TCVN ...– 6

	Diện tích chịu lực của khung
	5.1
	8.4.14, TCVN ...– 1
	3
	6.15, TCVN ...– 1, giá trị tính toán Pb ≤ 7,5 N/mm2

	Khả năng chịu tải trọng
	5.1
	8.3, TCVN ...– 1
	3
	7.2,TCVN ...– 1, tải trọng thử đối với loại được công bố

	Tải trọng biến dạng vĩnh viễn
	5.1
	8.2, TCVN ...– 1
	3
	7.3, TCVN ...– 1, giá trị cho phép đối với  loại được công bố

	Bảo vệ nắp/song chắn rác bên trong khung
	5.1
	8.4.6, TCVN ...– 1
	3
	6.6, a) TCVN ...– 1, phương thức được công bố

	An toàn trẻ em
	5.1
	8.5, TCVN ...– 1
	3
	7.5, TCVN ...– 1, phương thức được công bố

	Khả năng kháng trượt của

	a) Nắp có

	– gờ nổi
	5.1
	8.4.13 b), TCVN ...– 1
	3
	7.4.2 b), TCVN ...– 1, được công bố là “gờ nổi” đối với gờ nổi xác định

	– bề mặt khác
	
	8.4.13 c), TCVN ...– 1
	3
	7.4.2 c), TCVN ...– 1, đối với giá trị USRV được tính toán và được công bố 

	b) Song chắn rác
	5.1
	8.4.13 b), TCVN ...– 1
	3
	7.4.3, TCVN ...– 1, được công bố là “gờ nổi” đối với gờ nổi xác định hoặc “các khe” đối với các kích thước khe được đo lường

	c) Khung có chiều rộng phần nằm ngang nhìn thấy được tối đa bằng:

– ≤ 40 mm, hoặc

– > 40 mm
	5.1
	7.4.4, TCVN ...– 1
	3
	7.4.4, TCVN ...– 1, được xác định theo điều khoản về các yêu cầu và được ghi là

– “NPD” đối với ≤ 40 mm hoặc

–  phương thức hoặc giá trị đối với > 40 mm

	– khả năng chịu tải trọngb khi có lỗi cơ học
	5.2.5
	8.2, TCVN ...– 1

8.3, TCVN ...– 1

4.1, 4.3, 6.2, 6.3, 6.4, TCVN ...– 6
	3
	7.2, TCVN ...– 1, 7.3, TCVN ...– 1, 4.1, 4.3, 5.2.2,  5.2.3, 5.2.4, TCVN ...– 6, được công bố là “Đạt” theo vật liệu được sử dụng và phương pháp thử nghiệm được áp dụng


Bảng 6 (kết thúc)
	Đặc tính
	Yêu cầu
	Phương pháp đánh giá
	Số lượng mẫua
	Tiêu chí tuân thủ

	– khả năng bảo vệc khi bị nâng lên bất ngờ
	5.2.5
	8.4.6, TCVN ...– 1

4.4, TCVN ...– 6
	3
	6.6, TCVN ...– 1, được công bố là “Đạt” theo vật liệu được sử dụng 

	Độ bền về:

	– khả năng kháng trượt khi bị mất kẹp
	5.2.5
	8.4.13 b), TCVN ...– 1
8.4.13 c), TCVN ...– 1
	3
	7.4.2, TCVN ...– 1, được công bố là “Đạt” đối với phương pháp được công bố và vật liệu được sử dụng và đối với giá trị USRV đo được được công bố

	– tính hiệu quả của đặc tính bảo đảm an toàn cho trẻ em
	5.2.5
	8.4.6, TCVN ...– 1
	3
	6.6, TCVN ...– 1, được công bố là “Đạt” theo vật liệu được sử dụng và phương pháp thử nghiệm được công bố

	Đối với thiết kế:

	Lỗ thông hơi trên nắp
	5.1
	8.4.1, TCVN ...– 1
	3
	6.1, TCVN ...– 1

	Kích thước thông thủy của phần đỉnh hố ga cho người xuống thăm
	5.1
	8.4.2, TCVN ...– 1
	3
	6.2, TCVN ...– 1

	Khe hở
	5.1
	8.4.4, TCVN ...– 1
	3
	6.4, TCVN ...– 1

	Sự tương thích của gờ đỡ
	5.1
	8.4.5, TCVN ...– 1
	3
	6.5, TCVN ...– 1

	Thao tác với nắp và song chắn rác
	5.1
	8.4.7, TCVN ...– 1
	3
	6.7, TCVN ...– 1

	Kích thước khe của song chắn rác
	5.1
	8.4.8, TCVN ...– 1
	3
	6.8, TCVN ...– 1

	Định vị nắp và song chắn rác
	5.1
	8.4.10, TCVN ...– 1
	3
	6.10, TCVN ...– 1

	Độ phẳng của nắp hố ga và song chắn rác
	5.1
	8.4.11, TCVN ...– 1
	3
	6.11, TCVN ...– 1

	Độ lồi lõm của song chắn rác
	5.1
	8.4.12, TCVN ...– 1
	3
	6.12, TCVN ...– 1

	Phần đỉnh hố ga có cơ cấu làm kín
	5.1
	Kiểm tra trực quan sự có mặt của neo
	3
	6.14, TCVN ...– 1

	Ngoại quan
	5.1
	Kiểm tra trực quan
	3
	7.1, TCVN ...– 1

	a Nếu một trong ba mẫu không đạt yêu cầu, có thể lặp lại thử nghiệm bằng 5 mẫu mới. Tất cả 5 mẫu đều phải vượt qua cuộc thử nghiệm. 

b Tỷ lệ giữa tải trọng thử đối với loại được công bố và tải trọng tối đa dự kiến khi hoạt động cùng với phản ứng ổn định của vật liệu được nêu tại Mục 4 sẽ kiểm soát tất cả các tác động có thể ảnh hưởng đến độ bền về khả năng chịu tải trọng. 

c Được đảm bảo bằng cách sử dụng các vật liệu có khả năng chống chịu ăn mòn đã được kiểm chứng theo  4.4.


7.2.3 Báo cáo thử nghiệm

Các kết quả xác định loại sản phẩm phải được ghi lại trong báo cáo thử nghiệm. Tất cả các báo cáo thử nghiệm phải được nhà sản xuất giữ lại ít nhất 10 năm sau ngày sản xuất cuối cùng của phần đỉnh hố thu hoặc phần đỉnh hố ga có liên quan.

7.2.4 Kết quả được chia sẻ của bên khác

– Nhà sản xuất có thể sử dụng các kết quả xác định loại sản phẩm thu được bởi người khác (ví dụ: bởi một nhà sản xuất khác, như một dịch vụ thông thường cho các nhà sản xuất, hoặc bởi một nhà phát triển sản phẩm) để chứng minh cho công bố về tính năng của mình liên quan đến một sản phẩm được sản xuất theo thiết kế tương tự (ví dụ như kích thước) và với các loại vật liệu, thành phần và phương pháp sản xuất tương tự, với điều kiện là:

– Các kết quả đó được ghi nhận là có giá trị đối với các sản phẩm có cùng đặc tính cơ bản liên quan đến tính năng sản phẩm;

Ngoài bất kỳ thông tin nào cần thiết cho việc xác nhận rằng sản phẩm có các tính năng tương tự liên quan đến các đặc tính cơ bản cụ thể, bên kia – bên đã tiến hành xác định loại sản phẩm có liên quan hoặc thuê một bên khác thực hiện nó – đã chấp nhận chuyển giao cho nhà sản xuất các kết quả đó cùng với báo cáo thử nghiệm được sử dụng để xác định loại sản phẩm của nhà sản xuất sau đó, cũng như các thông tin về các phương tiện sản xuất và quy trình kiểm soát sản xuất có thể được xem xét để phục vụ cho việc kiểm soát sản xuất của nhà máy (FPC);

– Nhà sản xuất sử dụng các kết quả của bên khác đồng ý sẽ chịu trách nhiệm về sản phẩm có các tính năng được công bố, đồng thời nhà sản xuất cũng:

+ Đảm bảo rằng sản phẩm có các đặc tính tương tự liên quan đến tính năng như sản phẩm đã được xác định loại sản phẩm và không có sự khác biệt đáng kể nào về các phương tiện sản xuất và quy trình kiểm soát sản xuất so với sản phẩm đã được xác định loại sản phẩm; và


+ Lưu giữ một bản sao của báo cáo xác định loại sản phẩm, báo cáo này có chứa các thông tin cần thiết để xác minh rằng sản phẩm được sản xuất theo cùng một thiết kế và với cùng loại nguyên liệu, thành phần và phương pháp sản xuất.

8 Ký hiệu 

Trong trường hợp được yêu cầu để phục vụ cho các mục đích đặc điểm kỹ thuật và tài liệu, việc mô tả sản phẩm theo Tiêu chuẩn này phải bao gồm:

a) tên sản phẩm (phần đỉnh hố ga hoặc phần đỉnh hố thu);

b) Số hiệu TCVN ...– 6; 

c) cấp tải trọng (xem phần 5.1), ví dụ: A 15 hoặc B 125

d) mã số của vật liệu PP, PE hoặc PVC–U;

e) mã số liên quan đến chữ số của phần trong bộ TCVN ... mà phần nắp và phần khung tuân thủ theo Bảng 10;
Bảng 10: Mô tả sản phẩm theo vật liệu của khung và nắp/song chắn rác

	Mô tả
	Nắp/song chắn rác phù hợp với…
	Khung phù hợp với…

	6/6
	TCVN ...– 6
	TCVN ...– 6

	6/2
	TCVN ...– 6
	TCVN ...– 2

	6/3
	TCVN ...– 6
	TCVN ...– 3

	6/4
	TCVN ...– 6
	TCVN ...– 4

	6/5
	TCVN ...– 6
	TCVN ...– 5


f) kích thước thông thủy (CO bằng mm), ví dụ: 400 có nghĩa là CO = 400 mm;

g) phương thức bảo vệ:


1) cơ cấu bảo vệ (F);

h) kháng trượt:


1) gờ nổi xác định (RP);


2) giá trị USRV đo được (ví dụ: 40);

Phần đỉnh hố ga và phần đỉnh hố thu bao gồm một tập hợp các chi tiết theo TCVN ...– 2, TCVN ...– 3, TCVN ...– 4, TCVN ...– 5 và TCVN ...– 6 phải được mô tả bằng mã số của tiêu chuẩn tương ứng – tiêu chuẩn có các yêu cầu mà phần nắp tuân thủ theo.

VÍ DỤ 1: Mô tả phần đỉnh hố ga theo TCVN ...– 6, loại A 15 (A 15), nắp và khung làm bằng PP (6/6), có kích thước thông thủy CO 400 mm (400), cơ cấu bảo vệ (F), kháng trượt (RP) 

Phần đỉnh hố ga TCVN ...– 6  – A 15 – PP – 6/6 – 400 – F – RP

VÍ DỤ 2: Mô tả phần đỉnh hố ga theo TCVN ...– 6, loại B 125, bao gồm phần nắp làm bằng PE theo TCVN ...– 6, khung làm bằng tgang theo TCVN ...– 2 (6/2), có kích thước thông thủy CO 600 mm (600), cơ cấu bảo vệ (F), kháng trượt (USRV 40) 

Phần đỉnh hố ga TCVN ...– 6  – B 125 – PE – 6/2 – 600 – F – 40

CHÚ THÍCH: Ký hiệu sẽ tạo ra một mô hình được tiêu chuẩn hóa cung cấp thông tin mô tả về một sản phẩm một cách nhanh chóng và rõ ràng.

9 Ghi nhãn

Nắp, song chắn rác và khung của phần đỉnh hố ga và phần đỉnh hố thu theo tiêu chuẩn này phải được ghi nhãn như sau:

a) Viện dẫn tiêu chuẩn này;

b) Loại Polymer (PVC–U, PP hoặc PE);

c) Loại thích hợp (ví dụ: A 15);

d) Tên và/hoặc nhãn nhận dạng của nhà sản xuất;

e) Nhà máy sản xuất, có thể được ghi bằng mã;

f) Ngày hoặc tuần và năm sản xuất (được mã hoá hoặc không mã hoá);

g) Biểu tượng bông tuyết (*) khi được thử nghiệm ở – 200C;

Ngoài ra, song chắn rác, nắp và khung của phần đỉnh hố ga và phần đỉnh hố thu theo tiêu chuẩn này có thể được ghi nhãn bằng:

h) Các nhãn bổ sung có liên quan đến mục đích sử dụng của người sử dụng;

i) Thông tin nhận dạng sản phẩm (tên và/hoặc mã số catalogue);

Các nhãn từ a) đến f) của nắp, song chắn rác và khung phải rõ rang bằng vật liệu không xóa được và là một bộ phận không thể tách rời của chúng. Không được ghi các nhãn này bằng cách sử dụng chất đánh dấu, bắt bulông, keo hóa học hoặc hàn.

Tất cả các nhãn, nếu có thể, phải có thể nhìn thấy được ở mặt phía trên (có thể nhìn thấy từ khu vực giao thông) sau khi lắp đặt. Nếu không thể, chúng có thể được ghi ở mặt phía dưới của mỗi bộ phận.

Các nhãn a) và c) phải luôn luôn ở mặt phía trên của nắp/song chắn rác.

Trong trường hợp các quy định về việc ghi nhãn (xem phần ZA.3) yêu cầu thông tin về một số hoặc tất cả các mục được liệt kê trong điều khoản này thì các quy định của điều khoản này có liên quan đến những mục đó sẽ được coi là đã được tuân thủ và không cần phải lặp lại thông tin theo quy định tại điều khoản này.
Phụ lục A

 (Quy định)
Đặc tính của sợi thủy tinh được sử dụng để gia cường polymer PP

Sợi thủy tinh được sử dụng để gia cường  polymer PP phải đáp ứng được các yêu cầu theo tiêu chuẩn EN 16245– 3:2013 và Bảng A.1.

Bảng A.1 – Yêu cầu kỹ thuật đối với sợi thủy tinh được sử dụng để gia cường polymer PP

	Đặc tính
	Giá trị/Đơn vị
	Phương pháp

	Loại sợi thủy tinh
	Sợi cắt nhỏ
	EN 16245– 3 

	Chiều dài sợi thủy tinh
	3 mm đến 4 mm
	ISO 1888 

	Đường kính sợi thủy tinh
	5 μm đến 24 μm
	ISO 1888 

	Lớp phủ
	Lớp phủ hóa học để đảm bảo khả năng tương thích của nhựa với các vật liệu được liệt kê trong Bảng 1
	EN 16245– 3 

	Khối lượng riêng
	2,45 g/cm3 đến 2,58 g/cm3
	ISO 15100 

	Mô đun đàn hồi
	70 đến 90 GPa
	EN ISO 9163 

	Độ giãn dài khi đứt
	Dưới 5%
	EN ISO 9163 


CHÚ THÍCH Thông tin về các tính chất điển hình của PP có chứa các sợi thủy tinh sẽ được trình bày trong Bảng A.2.

Bảng A.2 – Tính chất điển hình của PP có chứa 30% sợi thủy tinh 

	Tính chất
	Giá trị/Đơn vị
	Phương pháp

	Khối lượng riêng
	1,14 g/cm3
	EN ISO 1183– 1, EN ISO 1183– 2 

	Tốc độ chảy theo thể tích 

(230°C / 2,16 kg)

(230°C /5kg)
	1,00 cm3/10 phút

5,00 cm3/10 phút
	EN ISO 1133– 1 



	Mô đun kéo (cát tuyến)
	26 500 MPa
	ISO 527– 1 

	Mô đun uốn (cát tuyến)
	5 500 MPa
	ISO 178 


Phụ lục B

(Quy định)

Thử nghiệm độ biến dạng dưới tải trọng

B.1 Mẫu thử 

Phần đỉnh hố ga và phần đỉnh hố thu phải được thử nghiệm trên một bộ sản phẩm hoàn chỉnh trong điều kiện làm việc của chúng. Mẫu thử phải là mẫu mới, chưa thử nghiệm dưới bất kỳ tải trọng nào và phải được lựa chọn ngẫu nhiên.

B.2 Tải trọng thử độ biến dạng, FD

Tải trọng thử FD = 1/3 FT của tải trọng thử được chỉ ra trong TCVN ...– 1, 7.2, Bảng 4, sẽ được áp dụng cho phần đỉnh hố ga và phân đỉnh hố thu, loại B 125, có kích thước thông thủy 500 mm. 

B.3 Thiết bị và dụng cụ thử

B.3.1 Thiết bị thử 

Thiết bị thử, tốt nhất là máy nén thủy lực, phải có khả năng thực hiện tải trọng lớn hơn ít nhất 25% so với tải trọng thử tương ứng đối với loại B 125. Phải duy trì dung sai bằng ±3% tải trọng thử. Ngoại trừ trường hợp thử nhiều mẫu, kích thước giá đỡ của thiết bị thử phải lớn hơn diện tích chịu tải của mẫu thử.

B.3.2 Các tấm kê 

Kích thước và hình dạng của các tấm kê sẽ được thể hiện trong TCVN ...– 1, Bảng A.1.

B.3.3 (Các) thiết bị đo độ biến dạng

(Các) thiết bị đo độ biến dạng phải có dải đo ít nhất bằng 10 mm với độ chính xác nhỏ nhất bằng 0,01 mm và có độ chính xác tổng thể tối đa bằng ± 5%.

B.4 Quy trình

B.4.1 Quy trình thử nghiệm nắp/song chắn rác hình chữ nhật và hình tròn

Mẫu thử nghiệm phải được đặt trên giá đỡ của thiết bị thử. Mẫu thử nghiệm phải được tựa trên giá đỡ của thiết bị thử để đảm bảo nắp hoặc song chắn rác không bị lệch khi đặt tải trọng thử, nắp hoặc song chắn rác sẽ duy trì tình trạng không được tựa và không tiếp xúc với giá đỡ của thiết bị thử. Nắp hoặc song chắn rác của mẫu thử đặt bình thường bên trong khung.

Tấm kê phải được đặt tại tâm hình học của nắp/song chắn rác theo trục thẳng đứng vuông góc với bề mặt của nắp hoặc song chắn rác (ví dụ: xem TCVN ...– 1, Hình A.1).

Tải trọng thử phải được phân bố đồng đều trên toàn bộ bề mặt của tấm kê và khi chưa đồng đều thì được bù đắp bằng cách tạo một lớp trung gian thích hợp, ví dụ: gỗ mềm, tấm gỗ ép, dạ nỉ hoặc các vật liệu tương tự được đặt giữa nắp/song chắn rác và tấm kê. Kích thước của lớp trung gian này không được lớn hơn kích thước của tấm kê. 

Khi thử nghiệm phần đỉnh hố ga hoặc phần đỉnh hố thu có bề mặt không bằng phẳng, bề mặt tiếp xúc của tấm kê phải được định hình phù hợp với nắp hoặc song chắn rác. Các mẫu được xác định trong TCVN ...– 1, 7.4, và các độ biến dạng nhỏ từ một bề mặt phẳng thì không yêu cầu bề mặt tiếp xúc được định hình của tấm kê.

Việc đo lường độ biến dạng phải được thực hiện ở mặt dưới của nắp hố ga hoặc song chắn rác của hố thu như thể hiện trong hình B.1 ở cùng vị trí khi tải trọng thử được áp dụng. (Các) thiết bị đo độ biến dạng phải được đặt trong khoảng ±5% tâm hình học của kích thước thông thủy của phần nắp hoặc song chắn rác. 
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CHÚ THÍCH
1
Khung

2
Nắp hoặc song chắn rác

3
Tâm hình học

4
Giá đỡ của thiết bị thử

5
Thanh treo thiết bị đo

6
Thiết bị đo 

FD
Tải trọng thử độ biến dạng

Hình B.1 – Đo độ biến dạng dưới tải trọng

Tải điều kiện tối đa 1/3 FD sẽ được áp dụng cho hệ thống giá đỡ và có thể được giữ không quá 5 s rồi sau đó được ngắt hoàn toàn. Sau khi tải điều kiện được ngắt và trước khi FD được áp dụng, thiết bị đo độ biến dạng sẽ được đặt sao cho nó tiếp xúc với mặt dưới của phần đỉnh hố ga hoặc phần đỉnh hố thu và tiến hành đọc các tham chiếu (a). 

Tải trọng FD phải được áp dụng ở tốc độ từ 1 kN/s đến 5 kN/s cho đến 1/3 FT và duy trì trong 30 s. Thiết bị đo độ biến dạng phải được đọc lại trong vòng 10 s tiếp theo. Tải trọng sau đó sẽ được ngắt.

B.4.2 Quy trình thử nghiệm nắp/song chắn rác đa tấm và hình tam giác

Trong trường hợp có nhiều phần đỉnh hố ga và phân đỉnh hố thu, mỗi khối riêng lẻ và mỗi bộ phận kết cấu trung gian phải được thử nghiệm theo quy trình trong phần B.4.1. Vị trí của các tấm kê và (các) thiết bị đo độ biến dạng phải tuân thủ theo TCVN ...– 1, Hình A.1 và Hình A.2. Trong trường hợp nắp hoặc song chắn rác có hai cánh tam giác, tấm kê phải được đặt ở tâm hình học, như trong TCVN ...– 1, Hình A.3.

B.5 Quan sát và báo cáo

Phải ghi lại các số đo biến dạng đọc được. Xác định hiệu số giữa “số đọc tham chiếu” và “số đọc dưới tải trọng” tương ứng. Phải so sánh hiệu số trên giữa các lần thử nghiệm khác với các yêu cầu theo tiêu chuẩn này, và chuẩn bị báo cáo thử nghiệm phù hợp.

Phụ lục C

(Tham khảo)

Kiểm soát sản xuất của nhà máy (FPC)

C.1 Quy định chung

Nhà sản xuất phải thiết lập, lập hồ sơ và duy trì một hệ thống FPC để đảm bảo rằng các sản phẩm được đưa ra thị trường đều tuân thủ theo tính năng được công bố về các đặc tính cơ bản.

Hệ thống FPC phải bao gồm các quy trình, các bài kiểm tra, thử nghiệm và/hoặc đánh giá định kỳ và sử dụng các kết quả để kiểm soát các vật liệu thô hoặc các vật liệu mới khác, các thành phần, thiết bị, quy trình sản xuất và sản phẩm.

Tất cả các bộ phận, các yêu cầu và quy định được nhà sản xuất áp dụng phải được ghi chép lại một cách có hệ thống dưới dạng các chính sách và quy trình bằng văn bản.

Các tài liệu về hệ thống kiểm soát sản xuất của nhà máy phải đảm bảo hiểu biết chung về việc đánh giá khả năng duy trì tính năng và giúp đạt được các tính năng sản phẩm yêu cầu và hoạt động hiệu quả của hệ thống kiểm soát sản xuất được kiểm tra. Do đó việc kiểm soát sản xuất của nhà máy phải tập hợp các kỹ thuật vận hành và tất cả các biện pháp cho phép duy trì và kiểm soát sự tuân thủ của sản phẩm với các tính năng được công bố về các đặc tính cơ bản.

C.2 Các yêu cầu

C.2.1 Các yêu cầu chung

Nhà sản xuất chịu trách nhiệm tổ chức việc thực hiện có hiệu quả hệ thống FPC theo nội dung của tiêu chuẩn sản phẩm này. Các nhiệm vụ và trách nhiệm trong việc tổ chức kiểm soát sản xuất phải được lập thành tài liệu và tài liệu này phải luôn được cập nhật.

Phải tiến hành xác định trách nhiệm, quyền hạn và mối quan hệ giữa các nhân viên chịu trách nhiệm quản lý, thực hiện hoặc kiểm tra các công việc có ảnh hưởng đến khả năng duy trì tính năng của sản phẩm. Điều này đặc biệt áp dụng cho các nhân viên cần bắt đầu các hành động ngăn ngừa sự xảy ra tình trạng sản phẩm không có khả năng duy trì tính năng, các hành động trong trường hợp không có khả năng duy trì tính năng, và cần xác định và ghi lại các vấn đề liên quan đến khả năng duy trì tính năng của sản phẩm.

Các nhân viên thực hiện các công việc ảnh hưởng đến khả năng duy trì tính năng của sản phẩm phải có đủ năng lực trên cơ sở nền tảng giáo dục, đào tạo, kỹ năng và kinh nghiệm thích hợp và các hồ sơ về chúng phải được lưu giữ.

Trong mỗi nhà máy, nhà sản xuất có thể ủy thác hành động cho một người có đủ thẩm quyền để:

– Xác định các quy trình để chứng minh khả năng duy trì tính năng của sản phẩm ở các giai đoạn thích hợp;

– Xác định và ghi chép lại bất kỳ trường hợp nào không có khả năng duy trì tính năng;

– Xác định các quy trình để khắc phục các trường hợp không có khả năng duy trì tính năng.

Nhà sản xuất phải lập và cập nhật các tài liệu xác định việc kiểm soát sản xuất của nhà máy. Các tài liệu và quy trình của nhà sản xuất phải phù hợp với sản phẩm và quy trình sản xuất. Hệ thống FPC phải đạt được mức độ tin cậy thích hợp về khả năng duy trì tính năng của sản phẩm. Điều này bao gồm:

a) Việc chuẩn bị các quy trình và hướng dẫn được lập thành tài liệu liên quan đến các hoạt động kiểm soát sản xuất của nhà máy, theo các yêu cầu về tiêu chuẩn kỹ thuật được đề cập;

b) Việc thực hiện có hiệu quả các quy trình và hướng dẫn;

c) Việc ghi chép các hoạt động này và kết quả của chúng;

d) Việc sử dụng các kết quả này để hiệu chỉnh bất kỳ sai lệch nào, sửa chữa các ảnh hưởng của những sai lệch đó, xử lý bất kỳ trường hợp nào xảy ra do sự không tuân thủ và, nếu cần thiết, sửa đổi FPC để hiệu chỉnh lại nguyên nhân gây ra việc sản phẩm không có khả năng duy trì tính năng.

Trong trường hợp hợp đồng phụ được áp dụng, nhà sản xuất phải duy trì việc kiểm soát toàn bộ  sản phẩm và đảm bảo rằng mình nhận được tất cả các thông tin cần thiết để hoàn thành trách nhiệm của mình theo Tiêu chuẩn này.

Nếu nhà sản xuất có một phần sản phẩm được thiết kế, sản xuất, lắp ráp, đóng gói, chế biến và/hoặc dán nhãn bằng hợp đồng phụ, FPC của nhà thầu phụ có thể được xem xét đến nếu phù hợp với sản phẩm được đề cập.

Trong mọi trường hợp, nhà sản xuất đã ký hợp đồng phụ cho tất cả các hoạt động của mình không được vượt quá các trách nhiệm nói trên đối với nhà thầu phụ.

CHÚ THÍCH: Các nhà sản xuất có hệ thống FPC phù hợp với tiêu chuẩn EN ISO 9001 và tuân thủ các quy định hiện hành sẽ được coi là đáp ứng được các yêu cầu về FPC của Quy định (EU) số 305/2011.

C.2.2 Thiết bị

C.2.2.1 Thử nghiệm

Tất cả các thiết bị cân, đo và thử nghiệm phải được hiệu chỉnh và kiểm tra thường xuyên theo các quy trình, tần suất và tiêu chuẩn đã được lập tài liệu.

C.2.2.2 Sản xuất

Tất cả các thiết bị được sử dụng trong quá trình sản xuất phải được kiểm tra và bảo trì thường xuyên để đảm bảo rằng việc sử dụng, mài mòn hoặc hỏng hóc không gây ra tính thiếu nhất quán trong quá trình sản xuất. Việc kiểm tra và bảo trì phải được thực hiện và ghi lại theo các quy trình bằng văn bản và hồ sơ của nhà sản xuất được lưu giữ lại trong khoảng thời gian quy định của quy trình FPC của nhà sản xuất.

C.2.3 Vật liệu thô và thành phần

Các tiêu chuẩn kỹ thuật của tất cả các vật liệu và thành phần mới nhập phải được ghi chép lại, cũng như có kế hoạch kiểm tra để đảm bảo việc tuân thủ. Trong trường hợp sử dụng các thành phần theo bộ được cung cấp, khả năng duy trì hệ thống tính năng của thành phần phải được chỉ ra trong tiêu chuẩn kỹ thuật thống nhất phù hợp cho thành phần đó.

C.2.4 Truy xuất nguồn gốc và ghi nhãn

Các sản phẩm riêng biệt phải có thể nhận dạng và có thể truy xuất nguồn gốc sản xuất của chúng. Nhà sản xuất phải có các quy trình bằng văn bản để đảm bảo rằng các quá trình liên quan đến việc gắn mã truy xuất nguồn gốc và/hoặc nhãn được kiểm tra thường xuyên.

C.2.5 Kiểm soát trong quá trình sản xuất

Nhà sản xuất phải lập kế hoạch và thực hiện công việc sản xuất trong điều kiện có kiểm soát.

Đối với các thành phần được sử dụng để lắp ráp phần đỉnh hố thu và phần đỉnh hố ga, chẳng hạn như đệm chèn, bu lông vv… không được quy định trong tiêu chuẩn này và các vật liệu phủ, thì tài liệu của nhà cung cấp phải được kiểm tra tại mỗi lần giao hàng về việc tuân thủ các tiêu chuẩn kỹ thuật của nhà sản xuất. Các tài liệu phải được lưu giữ lại trong 10 năm.

Đối với tất cả các vật liệu theo  4.1, được sử dụng cho quá trình sản xuất phần đỉnh hố thu và phần đỉnh hố ga, và được quy định trong tiêu chuẩn này, thì tài liệu của nhà cung cấp phải được kiểm tra tại mỗi lần giao hàng về việc tuân thủ các tiêu chuẩn kỹ thuật của nhà sản xuất.

CHÚ THÍCH: Đối với các đợt giao hàng từ các nhà cung cấp có hệ thống quản lý chất lượng đã được thiết lập thì tần suất kiểm tra có thể được giảm bớt theo quyết định của nhà sản xuất.

Các vật liệu thô được sử dụng cho quá trình sản xuất xuất phần đỉnh hố thu và phần đỉnh hố ga làm bằng gang phải được kiểm tra theo Bảng 7.

Bảng C.1 – Kiểm tra vật liệu khi giao hàng 

	Nội dung kiểm tra
	Phương pháp kiểm tra
	Tần suất kiểm tra 
	Thời gian lưu giữ tài liệu

	Tất cả các vật liệu thô và các bộ phận mới được chuyển đến
	Kiểm tra giấy chứng nhận của nhà cung cấp
	Mỗi lần giao hàng
	1 năm

	Vật liệu thô
	Kiểm tra trực quan
	Mỗi lần giao hàng
	1 năm


Đối với phần đỉnh hố ga và phân đỉnh hố thu làm bằng PP, PE và PVC–U, sự thống nhất của các thông số quy trình sẽ được kiểm soát bởi các Phép thử thông qua mẻ (BRT) (Batch Release Test) được thực hiện trong các khoảng thời gian định kỳ theo Bảng 8.

Bảng C.2 – Phép thử thông qua mẻ (BRT) (Batch Release Tests)

	Đặc tính
	Yêu cầu
	Phương pháp thử nghiệm
	Tần suất
	Thời gian lưu giữ tài liệu

	Độ bằng phẳng
	5.1
	EN ISO 3126
	Mỗi lần khởi động
	10 năm

	Ghi nhãn
	Mục 9
	Trực quan
	Mỗi lần khởi động
	10 năm

	Kích thước
	Theo bản vẽ/yêu cầu kỹ thuật
	EN ISO 3126
	Mỗi lần khởi động và 1 lần/ca
	10 năm

	Ngoại quan
	5.1
	Trực quan
	Mỗi lần khởi động và 1 lần/ca
	10 năm

	Chống chịu va đập
	5.2.4
	6.4
	Mỗi lần khởi động
	10 năm

	Tác động của nhiệt
	5.2.2
	6.2
	Mỗi lần khởi động
	10 năm


Bảng C.3 – Phép thử xác nhận quy trình (PVT) (Process Verification Test)

	Đặc tính
	Yêu cầu
	Phương pháp thử nghiệm
	Tần suất
	Thời gian lưu giữ tài liệu

	Khả năng chịu tải a
	5.1
	TCVN ...– 1, 8.3
	1 lần/năm
	10 năm

	a Bao gồm các phụ kiện ví dụ như vòng tròn


C.2.6 Thử nghiệm và đánh giá sản phẩm

Nhà sản xuất phải thiết lập các quy trình để đảm bảo việc duy trì các giá trị đã nêu của các đặc tính mà mình công bố về tính năng trong Bảng 6. Các quy trình này được thiết lập bằng cách áp dụng Phép thử thông qua mẻ (BRT) (Batch Release Test) và Phép thử xác nhận quy trình (PVT) (Process Verification Test), các phép thử này sẽ được theo hiện theo Bảng 8 và Bảng 9. 

C.2.7 Các sản phẩm không tuân thủ

Nhà sản xuất phải có các quy trình bằng văn bản trong đó chỉ rõ các sản phẩm không tuân thủ sẽ được xử lý như thế nào. Tất cả các trường hợp xảy ra như trên phải được ghi chép lại khi chúng xảy ra và các ghi chép này phải được lưu giữ trong khoảng thời gian quy định trong quy trình bằng văn bản của nhà sản xuất.

Trường hợp sản phẩm không đạt tiêu chuẩn thì áp dụng các quy định đối với sản phẩm không tuân thủ, phải tiến hành (các) biện pháp khắc phục cần thiết, và sản phẩm hay lô hàng không tuân thủ phải được tách biệt và xác định một cách phù hợp.

Sau khi lỗi đã được khắc phục, phải tiến hành thử nghiệm hoặc kiểm tra lại.

Kết quả kiểm tra và thử nghiệm phải được ghi chép lại một cách hợp lý. Các mô tả về sản phẩm, ngày sản xuất, phương pháp thử nghiệm được áp dụng, kết quả kiểm tra và tiêu chuẩn chấp thuận phải được ghi chép lại có chữ ký của người chịu trách nhiệm việc kiểm tra/thử nghiệm.

Đối với bất kỳ kết quả kiểm tra nào không đáp ứng được các yêu cầu của Tiêu chuẩn này, các biện pháp khắc phục được thực hiện để khắc phục tình hình (ví dụ: tiến hành thêm thử nghiệm, sửa đổi quy trình sản xuất, loại bỏ hoặc đưa vào đúng sản phẩm) phải được ghi chép lại.

C.2.8 Hành động khắc phục

Nhà sản xuất phải có các quy trình bằng văn bản trong đó hướng dẫn việc thực hiện các hành động nhằm loại trừ nguyên nhân gây ra tình trạng không tuân thủ để ngăn ngừa sự việc tái diễn.

C.2.9 Xử lý, lưu trữ và đóng gói

Nhà sản xuất phải có các quy trình cung cấp các phương pháp xử lý sản phẩm và phải cung cấp các khu vực lưu trữ phù hợp để tránh sản phẩm bị hư hỏng hoặc xuống cấp.

C.3 Các yêu cầu cụ thể về sản phẩm

Hệ thống FPC phải tuân thủ theo Tiêu chuẩn này và đảm bảo rằng các sản phẩm được đưa ra thị trường đều theo đúng như công bố về tính năng.

Hệ thống FPC phải bao gồm một FPC cụ thể cho sản phẩm, xác định các quy trình để chứng minh sự tuân thủ của sản phẩm ở các giai đoạn thích hợp, nghĩa là:

a) các lần kiểm tra và thử nghiệm phải được thực hiện trước và/hoặc trong quá trình sản xuất theo tần suất quy định trong kế hoạch kiểm định của FPC;

và/hoặc

b) các lần kiểm tra và thử nghiệm phải được thực hiện trên các thành phẩm theo tần suất quy định trong kế hoạch kiểm định của FPC.

Nếu nhà sản xuất chỉ sử dụng các thành phẩm, các hoạt động theo  b) sẽ cho thấy mức độ tuân thủ tương ứng của sản phẩm như thể FPC đã được thực hiện trong suốt quá trình sản xuất.

Nếu nhà sản xuất tự thực hiện các phần của quy trình sản xuất, các hoạt động theo  b) có thể được giảm bớt và được thay thế một phần bằng các hoạt động theo  a). Nói chung, nhà sản xuất càng thực hiện nhiều phần của quy trình sản xuất thì càng có nhiều hoạt động theo  b) sẽ có thể được thay thế bằng các hoạt động theo  a). 

Trong mọi trường hợp, các hoạt động phải cho thấy mức độ tuân thủ tương ứng của sản phẩm như thể FPC đã được thực hiện trong suốt quá trình sản xuất.

CHÚ THÍCH: Tùy thuộc vào từng trường hợp cụ thể, có thể sẽ cần thực hiện các hoạt động được nêu tại  a) và b), hoặc chỉ các hoạt động theo  a) hoặc chỉ các hoạt động theo  b).

Các hoạt động theo  a) đề cập đến các trạng thái trung gian của sản phẩm như trên các máy sản xuất và sự điều chỉnh của chúng, và các thiết bị đo lường. Các lần kiểm tra, thử nghiệm và tần suất của chúng sẽ được lựa chọn dựa trên loại và thành phần sản phẩm, quy trình sản xuất và tính phức tạp của sản phẩm, độ nhạy của các tính năng của sản phẩm đối với các thay đổi về các thông số sản xuất, vv

Nhà sản xuất phải thiết lập và duy trì các hồ sơ cung cấp bằng chứng cho thấy việc sản xuất đã được lấy mẫu và thử nghiệm. Các hồ sơ này phải chỉ ra rõ ràng liệu việc sản xuất có đáp ứng được các tiêu chuẩn chấp thuận đã được xác định hay không và phải được lưu giữ trong ít nhất ba năm.

C.4 Kiểm tra ban đầu đối với nhà máy và FPC

Việc kiểm tra ban đầu đối với nhà máy và FPC phải được tiến hành khi quy trình sản xuất đã được hoàn thiện và đang hoạt động. Các tài liệu về nhà máy và FPC phải được đánh giá để xác minh rằng các yêu cầu của  C.2 và C.3 đã được đáp ứng. 

Trong quá trình kiểm tra, sẽ tiến hành xác minh:

a) Tất cả các nguồn tài nguyên cần thiết để đạt được các đặc tính của sản phẩm được quy định trong Tiêu chuẩn này đang được áp dụng và thực hiện đúng; và

b) Các quy trình FPC theo các tài liệu FPC đều được thực hiện, và

c) Sản phẩm tuân thủ theo các mẫu sản phẩm, và sự tuân thủ về tính năng sản phẩm theo DoP đã được xác minh cho mẫu sản phẩm đó.

Tất cả các địa điểm nơi tiến hành việc lắp ráp cuối cùng hoặc ít nhất là thử nghiệm cuối cùng đối với sản phẩm có liên quan phải được đánh giá để xác minh rằng các điều kiện từ a) đến c) nêu trên đều được đưa ra và thực hiện. Nếu hệ thống FPC bao gồm nhiều sản phẩm, dây chuyền sản xuất hoặc quy trình sản xuất, và đã được xác minh là đáp ứng được các yêu cầu chung khi đánh giá một sản phẩm, dây chuyền sản xuất hoặc quy trình sản xuất, thì không cần phải lặp lại việc đánh giá các yêu cầu chung đó khi đánh giá FPC đối với một sản phẩm, dây chuyền sản xuất hoặc quy trình sản xuất khác. 

Tất cả các đánh giá và kết quả phải được ghi lại trong báo cáo kiểm tra ban đầu.

C.5 Giám sát FPC liên tục 

Việc giám sát FPC phải được tiến hành một năm một lần. Việc giám sát FPC có thể được thực hiện thường xuyên hơn nếu cần thiết, tùy thuộc vào quan sát trong quá trình giám sát FPC liên tục và phân tích rủi ro.

CHÚ THÍCH: Việc giám sát FPC đã được thực hiện trước đó theo các quy định của tiêu chuẩn này có thể được đưa vào xem xét miễn là chúng được thực hiện bởi cùng một phương pháp thử nghiệm hoặc bởi phương pháp thử nghiệm nghiêm ngặt hơn thuộc cùng một hệ thống AVCP đối với cùng loại sản phẩm hoặc các sản phẩm có thiết kế, cấu trúc và chức năng tương tự, các kết quả đó sẽ được áp dụng cho sản phẩm được đề cập.

Việc giám sát FPC phải bao gồm việc xem xét (các) kế hoạch thử nghiệm FPC và (các) quy trình sản xuất cho mỗi sản phẩm để xác định xem có thay đổi nào được thực hiện sau lần đánh giá hoặc giám sát cuối cùng hay không. Phải tiến hành đánh giá vai trò của bất kỳ thay đổi nào nói trên. 

Các đợt kiểm tra phải được thực hiện để đảm bảo rằng các kế hoạch thử nghiệm vẫn được thực hiện chính xác và các thiết bị sản xuất vẫn được duy trì chính xác và được hiệu chuẩn theo các khoảng thời gian thích hợp. 

Hồ sơ về các thử nghiệm và đo lường được thực hiện trong quá trình sản xuất và đối với các thành phẩm phải được tiến hành kiểm tra lại để đảm bảo rằng các giá trị thu được vẫn tương ứng với các giá trị cho các mẫu được đưa ra để xác định loại sản phẩm và các sản phẩm không tuân thủ đã được áp dụng các biện pháp phù hợp.

C.6 Quy trình sửa đổi

Trong trường hợp có các sửa đổi đối với sản phẩm, quy trình sản xuất hoặc hệ thống FPC có thể ảnh hưởng đến bất kỳ đặc tính sản phẩm nào đã công bố theo tiêu chuẩn này thì tất cả các đặc tính mà Nhà sản xuất công bố về tính năng có thể bị ảnh hưởng bởi việc sửa đổi phải được xác định loại sản phẩm, như mô tả trong  7.2.1.

Trong trường hợp có liên quan, việc đánh giá lại nhà máy và hệ thống FPC phải được thực hiện đối với những khía cạnh nói trên – những khía cạnh có thể bị ảnh hưởng bởi việc sửa đổi.

Tất cả các đánh giá và kết quả phải được ghi lại trong một báo cáo.

Phụ lục ZA

(tham khảo)

Các mục khoản của tiêu chuẩn này đề cập đến các mục khoản của Quy định về Sản phẩm Xây dựng 

ZA.1
Phạm vi và các đặc tính kỹ thuật có liên quan

Phụ lục này đề cập đến việc ghi nhãn CE của phần đỉnh hố ga và phần đỉnh hố thu làm bằng Polypropylene (PP), Polyethylene (PE) hoặc nhựa không hóa dẻo poly (vinyl chloride) (PVC–U) được dùng cho các mục đích sử dụng được chỉ ra trong Bảng ZA.1 đồng thời chỉ ra các mục khoản có liên quan được áp dụng.

Phụ lục này có phạm vi tương tự như trong Mục 1 của tiêu chuẩn này có liên quan đến các khía cạnh được quy định trong chỉ thị và được xác định như trong Bảng ZA.1.

Bảng ZA.1 – Các mục khoản có liên quan đối với phần đỉnh hố ga và phần đỉnh hố thu làm bằng gang

	Sản phẩm thi công: Phần đỉnh hố ga và phần đỉnh hố thu làm bằng Polypropylene (PP), Polyethylene (PE) hoặc nhựa không hóa dẻo poly (vinyl chloride) (PVC–U)
Mục đích sử dụng: Lắp đặt trên các hố ga, hố thu và giếng kiểm tra trong các khu vực dành cho người đi bộ và/hoặc phương tiện giao thông

	Đặc tính kỹ thuật cơ bản
	Các mục khoản trong TC này hoặc các TC khác liên quan đến các đặc tính kỹ thuật cơ bản
	Các mục khoản quy định
	Chú thích

	Phản ứng với lửa
	5.3.1, TCVN ...– 6
	A1 đến E
	A1, phân loại mà không cần thử nghiệm (CWT)

	Khả năng chịu tải trọng

	– Diện tích chịu lực của khung
	6.15, TCVN ...– 6
	–
	tính toán áp lực chịu lực của khung bằng N/mm2 theo như mục khoản về các yêu cầu, được ghi dưới dạng Pb ≤ 7,5 N/mm2

	– Khả năng chịu tải trọng
	7.2, TCVN ...– 6
	–
	được thử nghiệm theo như 8.3, TCVN ...– 1, đối với loại chịu tải được công bố, và được ghi dưới dạng tải trọng thử đối với loại đã công bố

	– Độ biến dạng vĩnh viễn
	C, TCVN ...– 6
	–
	được thử nghiệm theo như 8.2, TCVN ...– 1, và giá trị cho phép tối đa được công bố đối với loại chịu tải và kích thước thông thủy được quy định đối với loại sản phẩm

	Đặc tính kỹ thuật cơ bản
	Các mục khoản trong TC này hoặc các TC khác liên quan đến các đặc tính kỹ thuật cơ bản
	Các mục khoản quy định
	Chú thích

	– Cơ cấu bảo vệ hoặc
	6.6 a), TCVN ...– 2
	–
	được thử nghiệm đối với các loại từ C 250 đến F 900 theo như Phụ lục E, TCVN ...– 1, và được công bố dưới dạng h tại Fv; đối với các loại A 15 và B 125 “cơ cấu bảo vệ” sẽ được công bố sau khi kiểm tra trực quan


Bảng ZA.1 (tiếp theo)

	Sản phẩm thi công: Phần đỉnh hố ga và phần đỉnh hố thu làm bằng thép hoặc hợp kim nhôm

Mục đích sử dụng: Lắp đặt trên các hố ga, hố thu và giếng kiểm tra trong các khu vực dành cho người đi bộ và/hoặc phương tiện giao thông

	Bảo vệ nắp/song chắn rác bằng:

	– Khối lượng trên một đơn vị diện tích hoặc
	6.6 b), TCVN ...– 2
	–
	cân đo và được công bố dưới dạng khối lượng/đơn vị diện tích bằng kg/m2

	– Biện pháp khác
	6.6 c), TCVN ...– 2
	–
	được thử nghiệm đối với các loại từ C 250 đến F 900 theo như Phụ lục E, TCVN ...– 1, và được công bố dưới dạng h tại Fv; đối với các loại A 15 và B 125 “phương thức khác” sẽ được công bố sau khi kiểm tra trực quan

	An toàn cho trẻ em bằng:

	– khối lượng của mỗi nắp hoặc song chắn rác hoặc
	8.5, TCVN ...– 1 


	–
	cân đo và được công bố dưới dạng khối lượng bằng kg/m2

	– cơ cấu bảo vệ hoặc cơ cấu khóa
	8.5, TCVN ...– 1
	–
	được thử nghiệm đối với các loại từ C 250 đến F 900 theo như Phụ lục E, TCVN ...– 1, và được công bố dưới dạng h tại Fv; đối với các loại A 15 và B 125 “phương thức khác” sẽ được công bố sau khi kiểm tra trực quan

	Khả năng kháng trượt của:

	a) Nắp có

	– bề mặt bê tông
	7.4.2 a), TCVN ...– 1

	–
	kiểm tra trực quan bề mặt bê tông theo như mục khoản về các yêu cầu và được ghi là “bề mặt bê tông”

	– gờ nổi
	7.4.2 b), TCVN ...– 1

	–
	kiểm tra trực quan gờ nổi được đo lường theo như mục khoản về các yêu cầu và được ghi là “gờ nổi”

	– bề mặt khác
	7.4.2 c), TCVN ...– 1

	–
	giá trị kháng trượt được đo lường theo như Phụ lục C, TCVN ...– 1: 2015, và USRV được công bố

	b) Song chắn rác
	7.4.3, TCVN ...– 1

	–
	được đo lường và công bố là “gờ nổi” đối với gờ nổi xác định hoặc “khe” đối với các kích thước khe đo lường được

	c) Khung có chiều rộng phần nằm ngang nhìn thấy được bằng:

– ≤ 40 mm hoặc

– > 40 mm
	7.4.4, TCVN ...– 1
	–
	7.4.4, TCVN ...– 1, được đo lường theo như mục khoản về các yêu cầu và được ghi là

– “NPD” đối với ≤ 40 mm hoặc

–  phương thức hoặc giá trị đối với > 40 mm


Bảng ZA.1 (kết thúc)

	Sản phẩm thi công: Phần đỉnh hố ga và phần đỉnh hố thu làm bằng thép hoặc hợp kim nhôm

Mục đích sử dụng: Lắp đặt trên các hố ga, hố thu và giếng kiểm tra trong các khu vực dành cho người đi bộ và/hoặc phương tiện giao thông

	Đặc tính kỹ thuật cơ bản
	Các mục khoản trong TC này hoặc các TC khác liên quan đến các đặc tính kỹ thuật cơ bản
	Các mục khoản quy định
	Chú thích

	Độ bền về:

	– khả năng chịu tải trọng khi có lỗi cơ học
	5.3.2, TCVN ...– 2
	–
	được ghi là “Đạt” đối với vật liệu được sử dụng và phương pháp thử nghiệm được áp dụng

	– bảo vệ khi có lỗi cơ học
	5.3.2, TCVN ...– 2
	–
	được ghi là “Đạt” đối với vật liệu được sử dụng và phương pháp thử nghiệm được áp dụng

	–  khả năng kháng trượt khi bị mất kẹp
	5.3.2, TCVN ...– 2

	–
	được ghi là “Đạt” đối với vật liệu (bê tông) hoặc “gờ nổi” hoặc giá trị USRV được công bố, tùy vào việc áp dụng

	– tính hiệu quả trong việc bảo đảm an toàn cho trẻ em
	5.3.2.5, TCVN ...– 2

	–
	được ghi là “Đạt” sau khi kiểm tra trực quan tính năng theo như  6.6, TCVN ...– 1

	Các chất nguy hiểm
	5.3.3, TCVN ...– 2
	–
	Xem 5.3.3


Việc công bố tính năng sản phẩm có liên quan đến một số đặc tính cơ bản nhất định là điều không bắt buộc nếu không có quy chuẩn Quốc gia về sản phẩm này hoặc không có yêu cầu quy định nào đối với các đặc tính cơ bản này cho mục đích sử dụng sản phẩm.

Trong trường hợp này, các nhà sản xuất đưa sản phẩm của mình ra thị trường sẽ không bắt buộc phải xác định hay công bố tính năng của sản phẩm liên quan đến các đặc tính cơ bản này, đồng thời tùy chọn “Tính năng không xác định” trong thông tin đi kèm với dán nhãn và trong việc công bố tính năng (xem phần ZA.3) có thể được sử dụng cho những đặc tính cơ bản đó.

ZA.2
Quy trình AVCP của phần đỉnh hố thu và phần đỉnh hố ga làm bằng thép hoặc hợp kim nhôm

ZA.2.1 Các hệ thống chứng nhận tuân thủ

Các hệ thống AVCP của phần đỉnh hố thu và phần đỉnh hố ga được chỉ ra trong Bảng ZA.1 sẽ được trình bày trong Bảng ZA.2 đối với (các) mục đích sử dụng được chỉ định và (các) cấp độ hoặc (các) loại tính năng có liên quan.

Bảng ZA.2 – Các hệ thống AVCP

	Sản phẩm
	Mục đích sử dụng
	(các) cấp độ hoặc (các) loại tính năng

	Phần đỉnh hố thu và phần đỉnh hố ga 
	Để sử dụng trong các khu vực dành cho phương tiện giao thông và người đi bộ
	–

	
	Để sử dụng cho tất cả các mục đích khi tuân thủ theo các quy định về phân loại mức phản ứng với lửa
	A1*, A2*, B*, C*

–––––

A1**, A2**, B**, C**, D, E

–––––

(A1 đến E)***, F


Bảng ZA.2 (kết thúc)

	Sản phẩm
	Mục đích sử dụng
	(các) cấp độ hoặc (các) loại tính năng

	* Các sản phẩm/vật liệu mà một giai đoạn xác định rõ ràng trong quá trình sản xuất của chúng sẽ dẫn đến việc cải thiện phản ứng phân loại lửa (ví dụ như việc bổ sung chất làm chậm cháy hoặc hạn chế vật liệu hữu cơ).

** Các sản phẩm/vật liệu không được chú thích (*).

*** Các sản phẩm/vật liệu không cần phải thử nghiệm phản ứng với lửa, có thể sửa đổi tại từng thời điểm.


CHÚ THÍCH: Việc chứng nhận các hệ thống tuân thủ 1 và 3 đối với việc lắp đặt các sản phẩm ở những khu vực có quy định về phản ứng với lửa được đưa ra trong bảng trên sẽ không áp dụng cho các sản phẩm này do vật liệu được sử dụng cho các sản phẩm này được coi là đã đáp ứng được các yêu cầu về vật liệu không dẫn đến tạo lửa và cho phép tính năng phản ứng với lửa của các sản phẩm này chỉ có thể được công bố bởi hệ thống 4 là A1 mà không cần thử nghiệm.

AVCP của phần đỉnh hố thu và phần đỉnh hố ga làm bằng thép hoặc hợp kim nhôm trong Bảng ZA.1 phải tuân thủ theo các quy trình AVCP được chỉ ra trong Bảng ZA.3 khi áp dụng các mục khoản của tiêu chuẩn này hoặc các tiêu chuẩn  khác được chỉ ra trong đây. Nội dung các nhiệm vụ của đơn vị được thông báo phải được giới hạn trong phạm vi những đặc tính kỹ thuật cơ bản được quy định, nếu có, của chỉ thị có liên quan và trong phạm vi những nội dung mà nhà sản xuất dự định công bố.

Bảng ZA.3 – Phân công các nhiệm vụ AVCP đối với phần đỉnh hố thu và phần đỉnh hố ga làm bằng thép hoặc hợp kim nhôm theo hệ thống 1 và 4

	Nhiệm vụ
	Nội dung nhiệm vụ
	Mục khoản AVCP áp dụng

	Nhiệm vụ của nhà sản xuất
	Kiểm soát sản xuất của nhà máy (FPC)
	– Các thông số có liên quan đến các đặc tính kỹ thuật cơ bản ở Bảng ZA.1 (ngoại trừ phản ứng với lửa) thích hợp cho mục đích sử dụng mà tính năng được công bố.

– Phản ứng với lửa, thích hợp cho mọi hình thức sử dụng khi tuân thủ theo quy định phản ứng với lửa (đối với loại A1)a
	C.1, C.2, 

C.3, C.5, C.6



	
	Thử nghiệm thêm các mẫu được lấy tại nhà máy theo như kế hoạch thử nghiệm được quy định
	– Các đặc tính kỹ thuật cơ bản ở Bảng ZA.1 (ngoại trừ phản ứng với lửa) thích hợp cho mục đích sử dụng mà tính năng được công bố.
	C.4 



	
	Xác định loại sản phẩm trên cơ sở thử nghiệm điển hình (bao gồm việc lấy mẫu), tính toán điển hình, các giá trị được lập bảng hoặc các tài liệu mô tả sản phẩm
	– Phản ứng với lửa, thích hợp cho mọi hình thức sử dụng khi tuân thủ theo quy định phản ứng với lửa (đối với loại A1)a
	7.2 




Bảng ZA.3 (kết thúc)

	Nhiệm vụ
	Nội dung nhiệm vụ
	Mục khoản AVCP áp dụng

	Nhiệm vụ của cơ quan chứng nhận được thông báo
	Xác định loại sản phẩm trên cơ sở thử nghiệm điển hình (bao gồm việc lấy mẫu), tính toán điển hình, các giá trị được lập bảng hoặc các tài liệu mô tả sản phẩm
	– Các đặc tính kỹ thuật cơ bản ở Bảng ZA.1 thích hợp cho mục đích sử dụng mà tính năng được công bố (ngoại trừ phản ứng với lửa).
	7.2 



	
	Kiểm tra ban đầu đối với nhà máy sản xuất và FPC
	– Các thông số có liên quan đến các đặc tính kỹ thuật cơ bản ở Bảng ZA.1 (ngoại trừ phản ứng với lửa) thích hợp cho mục đích sử dụng được công bố. Tài liệu về FPC.
	C.4 



	
	Giám sát và đánh giá FPC liên tục
	– Các thông số có liên quan đến các đặc tính kỹ thuật cơ bản ở Bảng ZA.1 (ngoại trừ phản ứng với lửa) thích hợp cho mục đích sử dụng được công bố. Tài liệu về FPC.
	C.5 

	a  Xem chú thích (***) ở Bảng ZA.2.


ZA.2.2 Bản công bố tính năng (DoP)

ZA.2.2.1 Tổng quát

Nhà sản xuất sẽ tiến hành lập DoP và đóng nhãn CE trên cơ sở các hệ thống AVCP khác nhau:

– Việc kiểm soát sản xuất của nhà máy và thử nghiệm thêm các mẫu lấy tại nhà máy theo như kế hoạch thử nghiệm được quy định sẽ do nhà sản xuất thực hiện; và

– Giấy chứng nhận khả năng duy trì tính năng được cấp bởi cơ quan chứng nhận sản phẩm được thông báo trên cơ sở xác định loại sản phẩm dựa vào thử nghiệm điển hình (bao gồm lấy mẫu), tính toán điển hình, các giá trị được lập bảng hoặc các tài liệu mô tả sản phẩm; kiểm tra ban đầu đối với nhà máy sản xuất và việc kiểm soát sản xuất của nhà máy (FPC), giám sát và đánh giá FPC liên tục.

ZA.2.2.2 Nội dung

Bản công bố tính năng (DoP) phải bao gồm các thông tin sau:

– Loại sản phẩm mà theo đó bản công bố tính năng được soạn thảo;

– Hệ thống hoặc các hệ thống AVCP của sản phẩm thi công;

– Số tham chiếu và ngày ban hành của tiêu chuẩn thống nhất được sử dụng để đánh giá từng đặc tính kỹ thuật cơ bản;

– Số tham chiếu của Tài liệu Kỹ thuật Cụ thể được sử dụng và các yêu cầu mà nhà sản xuất công bố là sản phẩm đã tuân thủ theo, nếu như thích hợp.

Ngoài ra, DoP còn phải bao gồm các thông tin về:

a) Mục đích sử dụng của sản phẩm thi công theo như thông số kỹ thuật thống nhất được áp dụng;

b) Danh mục các đặc tính kỹ thuật cơ bản, được xác định theo thông số kỹ thuật thống nhất cho mục đích sử dụng đã công bố;

c) Tính năng của ít nhất một trong các đặc tính kỹ thuật cơ bản của sản phẩm thi công, phù hợp với mục đích sử dụng đã công bố;

d) Tính năng của sản phẩm thi công, theo các cấp độ hoặc loại, hoặc theo mô tả nếu cần thiết, dựa trên tính toán có liên quan đến các đặc tính kỹ thuật cơ bản được xác định theo xác định của Ủy ban về những đặc tính kỹ thuật cơ bản mà nhà sản xuất phải công bố tính năng của sản phẩm khi nó được đưa ra thị trường hoặc xác định của Ủy ban về các mức ngưỡng đối với tính năng có liên quan đến các đặc tính kỹ thuật cơ bản được công bố, nếu áp dụng;

e) Tính năng của các đặc tính kỹ thuật cơ bản của sản phẩm thi công có liên quan đến mục đích sử dụng, có xem xét đến các quy định liên quan đến mục đích sử dụng nơi mà nhà sản xuất dự định sản phẩm sẽ được đưa ra thị trường;

f) Chữ “NPD” (Tính năng không xác định) đối với các đặc tính kỹ thuật cơ bản được liệt kê mà không có tính năng được công bố.

ZA.2.2.3 Ví dụ về DoP

Dưới đây là ví dụ về một Bản công bố tính năng (DoP) đã được điền đầy đủ cho phần đỉnh hố ga làm bằng thép

BẢN CÔNG BỐ TÍNH NĂNG

Số 00001 – CPR– 2015/05/14

1. Mã nhận diện loại sản phẩm:

Phần đỉnh hố ga TCVN ...– 3 — D 400 – GS – 3/3 – 600 – F – RP

2. Mục đích sử dụng:

Để che đậy hố ga và giếng kiểm tra ở những khu vực dành cho người đi bộ và/hoặc phương tiện giao thông

3. Nhà sản xuất:

AnyCo SA, Hộp thư 21

B– 1050 Brussels, Bỉ

SĐT: +32987654321

Fax: +32123456789

E–mail: anyco.sa@provider.be 

4. Người đại diện ủy quyền:

Anyone Ltd

Đường Flower 24

West Hamfordshire

Anh– 589645 Vương quốc Anh

SĐT: +44987654321

Fax: +44123456789

E–mail: anyone.ltd@provider.uk 

5. Hệ thống AVCP:

Hệ thống 1 cho mục đích sử dụng theo mục 2

6. Tiêu chuẩn thống nhất: TCVN ...– 2
Cơ quan chứng nhận sản phẩm được thông báo (tên), có mã số 5678, đã tiến hành xác định loại sản phẩm trên cơ sở thử nghiệm điển hình, kiểm tra ban đầu đối với nhà máy sản xuất, kiểm soát sản xuất của nhà máy, và giám sát, đánh giá việc kiểm soát sản xuất của nhà máy một cách liên tục theo như hệ thống 1 và đã ban hành một giấy chứng nhận khả năng duy trì tính năng của sản phẩm.

7. Tính năng được công bố

	Đặc tính kỹ thuật cơ bản
	Tính năng
	Thông số kỹ thuật thống nhất

	Phản ứng với lửa
	A1
	TCVN ...– 3

	Khả năng chịu tải trọng
	

	– Diện tích chịu lực của khung
	Pb ≤ 7,5 N/mm2
	

	– Khả năng chịu tải trọng
	400 kN
	

	– Độ biến dạng vĩnh viễn
	≤ 2 mm 
	

	Bảo vệ nắp
	

	– bằng cơ cấu bảo vệ 
	0 mm ở 1 100 N
	

	An toàn cho trẻ em 
	Cơ cấu khóa
	

	Khả năng kháng trượt 
	Gờ nổi
	

	Độ bền về khả năng chịu tải trọng khi
	

	– có lỗi cơ học
	Đạt
	

	Độ bền về khả năng bảo vệ khi 
	

	– bị vô tình nâng lên
	Đạt
	

	Độ bền về khả năng kháng trượt khi 
	

	– bị mất kẹp
	Đạt
	

	Độ bền về tính hiệu quả trong việc bảo đảm an toàn cho trẻ em
	Đạt
	

	Các chất nguy hiểm
	NPD
	


8. Các Tài Liệu Kỹ Thuật Thích Hợp và/hoặc các Tài Liệu Kỹ Thuật Cụ Thể, nếu thích hợp 

– không thích hợp –

Tính năng của sản phẩm được xác định ở trên là phù hợp với (các) tính năng đã công bố. Bản công bố tính năng này thuộc trách nhiệm duy nhất của nhà sản xuất được xác định ở trên.

Người ký tên thay mặt và đại diện cho nhà sản xuất:

(Họ tên) …………………………………………………………………………………………

Tại (địa điểm) ...................................... ngày (ngày phát hành) ...................................................

(Chữ ký) …………………………………………………………………………………………

ZA.3 Gắn nhãn CE

Biểu tượng nhãn CE phải tuân thủ theo các nguyên tắc chung và phải được gắn một cách rõ ràng, không thể tẩy xóa đối với phần đỉnh hố thu hoặc phần đỉnh hố ga.

Nhãn CE và các thông tin kèm theo phải được đặt trên một nhãn đính kèm với nó, hoặc trên bao bì hoặc trên các tài liệu kèm theo.

Bên dưới nhãn CE phải có ghi các thông tin:

a) Hai chữ số cuối cùng của năm mà nó được gắn lần đầu tiên;

b) Tên và địa chỉ đăng ký của nhà sản xuất, hoặc nhãn nhận dạng cho phép xác định tên và địa chỉ của nhà sản xuất một cách dễ dàng và rõ ràng;

c) Mã nhận dạng duy nhất của loại sản phẩm;

d) Số tham chiếu bản công bố tính năng (DoP) (xem ví dụ về DoP);

e) Cấp độ hoặc loại tính năng được công bố;

f) Tài liệu viện dẫn có ghi năm công bố của thông số kỹ thuật thống nhất được áp dụng;

g) Số hiệu của cơ quan được thông báo;

h) Mục đích sử dụng như đã nêu trong thông số kỹ thuật thống nhất được áp dụng.

Nhãn CE phải được gắn trước khi sản phẩm thi công được đưa ra thị trường. Dưới nhãn CE có thể là một hình minh họa hoặc bất kỳ nhãn nào khác chỉ ra một nguy cơ hoặc phương thức sử dụng đặc biệt.

Hình ZA.1, ZA.2 và ZA.3 là các ví dụ về nhãn CE hoàn chỉnh trong các tài liệu thương mại, đi kèm với phần đỉnh hố thu hoặc phần đỉnh hố ga.

	CE

01234
	
	“Nhãn CE” bao gồm ký hiệu “CE”

Số hiệu của tổ chức chứng nhận được thông báo



	AnyCo Ltd
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	Tên và địa chỉ đăng ký hoặc nhãn nhận diện của nhà sản xuất

Hai chữ số cuối cùng của năm mà nhãn được gắn lần đầu tiên 

Số tham chiếu của DoP

	TCVN ...– 3
Phần đỉnh hố ga TCVN ...– 3 – D 400 – GS – 3/3 – 600 – F – RP

để sử dụng trong các khu vực dành cho người đi bộ và/hoặc phương tiện giao thông
	
	Mã số của TC  và năm xuất bản

Mã nhận diện loại sản phẩm

Mục đích sử dụng sản phẩm theo như tiêu chuẩn  được áp dụng

	Phản ứng với lửa
	A1
	
	Cấp độ hoặc loại tính năng được công 
bố

	Khả năng chịu tải trọng
	
	

	– Diện tích chịu lực của khung
	Pb ≤ 7,5 N/mm2
	
	

	– Khả năng chịu tải trọng
	400 kN
	
	

	– Độ biến dạng vĩnh viễn
	≤ 2 mm 
	
	

	Bảo vệ nắp
	
	

	– bằng cơ cấu bảo vệ 
	0 mm ở 1 100 N
	
	

	An toàn cho trẻ em 
	Cơ cấu khóa
	
	

	Khả năng kháng trượt 
	Gờ nổi
	
	

	Độ bền về khả năng chịu tải trọng khi
	
	

	– có lỗi cơ học
	Đạt
	
	

	Độ bền về khả năng bảo vệ khi 
	
	

	– bị vô tình nâng lên
	Đạt
	
	

	Độ bền về khả năng kháng trượt khi 
	
	

	– bị mất kẹp
	Đạt
	
	

	Độ bền về tính hiệu quả trong việc bảo đảm an toàn cho trẻ em
	NPD
	
	

	Các chất nguy hiểm
	NPD
	
	


Hình ZA.1 – Ví dụ về nhãn CE trong các tài liệu thương mại, đi kèm với phần đỉnh hố ga loại D 400, làm bằng thép và được bảo vệ bằng cơ cấu bảo vệ

Tài liệu tham khảo

[1]  EN 607, Eaves gutters and fittings made of PVC-U — Definitions, requirements and testing (Máng xối mái và phụ kiện làm bằng PVC-U - Định nghĩa, yêu cầu và thử nghiệm)
[2]  TCVN… (tất cả các phần), Hố thu nước cho tòa nhà 

[3]  EN 1433, Drainage channels for vehicular and pedestrian areas — Classification, design and testing requirements, marking and evaluation of conformity (Kênh thoát nước cho khu vực xe cộ và người đi bộ - Yêu cầu phân loại, thiết kế và thử nghiệm, dán nhãn và đánh giá sự phù hợp)
[4]  EN 12201-1, Plastics piping systems for water supply, and for drainage and sewerage under pressure — Polyethylene (PE) — Part 1: General (Hệ thống đường ống nhựa để cấp nước và thoát nước chịu áp lực - Polyethylene (PE) - Phần 1: Quy định chung)
[5]  ISO 9001, Hệ thống quản lý chất lượng  — Yêu cầu chung 
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