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Introduction

Ce manuel d’installation est destiné exclusivement à la mise en oeuvre des dispositifs de retenue
marqués CE type Euro BN® H2.

Il est établi à partir des éléments techniques recueillis lors de la conception et des tests de validation
réalisés à l’occasion du développement de ces systèmes de sécurité routière et fonction de l’état de l’art,
de la normalisation et de la réglementation en vigueur à la date de son édition.

Toute autre utilisation est soumise à l’accord préalable de la société Les Profilés du Centre, ZI du Pont
Panay, 03500, Saint-Pourçain-sur-Sioule, France.

Les illustrations de ce manuel, y-compris les photographies, sont destinées à clairifier la
compréhension du sujet, elles ne sont en aucun cas contractuelles.
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Description

Le système Euro BN H2® a été admis au
marquage CE le 29/08/2011 sous le numéro
1826-CPR-08-02-03-DR08

Ses principales performances sont:

Niveau de retenue H2
Largeur de fonctionnement : W3 (1,0 m)
Déflexion dynamique: 0,7 m
ASI: C
VIN= 1,1 m
Longueur de file: 57,5 m (hors extémités)
Dispositif efficace à 19 m de l’extrémité
Entièrement réalisé en acier galvanisé selon la
norme EN ISO 1461
Disponible en duplex:galvanisation +
thermolaquage
Fixation par ancrage type BN4 ou par chevillage
chimique
Entraxe de supports variable entre 2.2 mètres et
2.5 mètres

Le système Euro BN® H2 est fabriqué en France à
partir d’acier de premier emploi et de matériaux
strictement contrôlés.

Le système Euro BN® H2 est un dispositf de retenue pour ouvrage d’art homologué selon
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Composition

Le système EURO BN® H2 est un système de
retenue routière destiné aux ouvrages d’art : ponts
et viaducs. Il est conçu pour succéder au système
de barrière pour ouvrages d’art générique de
l’état français BN4.A ce titre, il est
géométriquement compatible avec celui-ci que ce
soit en termes de montage sur ancrages de type
BN4 ou d’encombrement.

Le système EURO BN® H2 est un système réalisé
entièrement en acier S235 JR protégé de la
corrosion par galvanisation à chaud selon la
norme EN 1461. Il se compose de supports, selon
un entraxe variant de 2200 mm à 2500 mm et de
3 rangées de lisses identiques 100 x 100.

La liaison inter lisse est réalisée par manchonnage.
Les manchons sont liés aux lisses par des boulons
traversant les lisses et le manchon.Les 2 lisses
supérieures sont fixées sur les supports verticaux
par des étriers de longueur 210 mm. La lisse
supérieure est à une hauteur de 960 mm,
mesurée par rapport à l’embase du support, la
lisse intermédiaire est à une hauteur de 600 mm,
toujours exprimé par rapport à la base du support.

L’entraxe des deux lisses supérieures s’établi donc
à 360 mm.

La lisse inférieure, dont le rôle principal est
d’absorber l’impact du véhicule de 900 KG (essai
TB11) comporte, au droit de chaque support, un
dispositif écarteur destiné à dissiper l’énergie
d’impact dans les meilleures conditions
d’amortissement possible. Ce dispositif écarteur,

reçoit la lisse sur sa partie avant. Cette lisse est fixée
par un étrier. L’écarteur est fixé sur le support
vertical par 2 boulons TH M18x40. La largeur
posée hors tout mesurée à lisse basse est de 415
mm, pour une largeur de dépassement de la face
avant du support de 250 mm.

La lisse basse est fixée à 240 mm de la base du
support, l’entraxe avec la lisse médiane étant donc
de 360 mm. Le système Euro BN® H2 a été certifié
CE avec un extraxe support pouvant varier entre
2200 mm et 2500 mm, ce qui permet de faciliter
d’une part la réparation et d’autre part le
calepinage des ouvrages courbes.
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Modes de fixation

Fixation sur ancrages type BN4

Chaque support peut se fixer à l’ouvrage à
équiper au moyen d’ancrages type BN4 insérés à
la coulée de la longrine, de 4 vis fusibles M22 et
de 2 vis fusibles M16.

Fixation par chevillage chimique

Alternativement, le système EURO BN® H2 peut
se fixer à l’ouvrage par l’intermédiaire de 4
chevilles dites chimiques. Les vis fusibles sont
remplacées par 2 tiges M24 et 2 tiges M16 ainsi
que leurs écrous respectifs. Les performances du
système EURO BN® H2 sont strictement
identiques et ne dépendent donc pas du mode
de fixation des supports sur la longrine béton de
l’ouvrage.
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Nomenclature

Version fixation sur ancrage type BN4

Section courante entraxe 2,5 m



Page 7 / 43

Nomenclature

Version fixation par chevillage chimique

Section courante entraxe 2,5 m
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Outillage

Le montage et l’entretien des systèmes Euro BN® H2 nécessitent peu d’outillage standard et aucun
outillage spécifique.

L’installateur s’assurera que les moyens de contrôle, de
mesure et de serrage ont été préalablement étalonnés
et que les certificats d’étalonnage sont effectivement à
jour et auditables Ils seront annexés au dossier de
récolement de chaque installation

Clef à chocClef dynamométrique

Dès la fin de serrage au couple de l’ensemble des boulons de la barrière, le contrôleur du
chantier devra de suite vérifier le couple de serrage avec une clé dynamométrique et
dressé une fiche officielle de réception avec l’équipe de pose
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Etapes de montage spécifiques
à la version fixation sur

ancrage type BN4
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La longrine béton

Le ferraillage de la longrine est à déterminer par le concepteur de l’ouvrage d’art.
Les essais de choc se sont déroulés au L.I.E.R. avec des ancrages standards type BN4. Cette
configuration est la seule pour laquelle le fabricant LPC est en mesure d’assurer la performance du
dispositif. A titre indicatif, le ferraillage est basé sur celui du guide GC du SETRA dont un schéma est
donné ci-contre.
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La longrine béton

Cette configuration de montage est conforme aux recommandations du guide du CEREMA:
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Montage - Etape 1
La liaison entre le système Euro BN® H2 et
l’ouvrage d’art s’effectue par l’intermédiaire
d’ancrages standards, insérés lors la coulée de la
longrine béton de l’ouvrage. Ces ancrages sont
strictement identiques aux ancrages type BN4.

Ils existent en longueur 180 mm et 250 mm.
L’entraxe entre 2 ancrages et donc entre 2
supports peut varier entre 2200 mm et 2500
mm. La valeur exacte de l’entraxe entre chaque
ancrage et la distance entre l’ancrage et le face
avant de la longrine sont déterminées lors de la
phase de calepinage.
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Contrôle - Etape 1

La plaque supérieure de l’ancrage doit être exempte de tous résidus: béton,...

Le cas échéant, la face doit être nettoyée en prennant garde à ne pas détériorer le traitement de
surface (galvanisation à chaud). De plus, il est important de vérifier visuellement que toutes les douilles
de l’ancrage présente un taraudage. Dans le cas contraire, il est nécessaire de tarauder ces douilles
avant le montage des vis fusibles.

Tous les 3 supports il est important de vérifier que les ancrages sont bien dans le même axe, lui même

ATTENTION : Le constructeur ne garantit les performances du système
que s’il est installé conformément aux préconisations de ce manuel
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Montage - Etape 2

Montage des supports

A l’avant du support,
visser «à la main» 4 vis
fusibles TH M22x80 avec
4 rondelles Diamètre 38,5
mm dans les 4 douilles de
l’ancrage.

A l’arrière du support,
visser «à la main» vis
fusibles TH M16x60 avec
4 rondelles L16 dans les 2
douilles de l’ancrage.
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Etapes de montage spécifiques
à la version fixation par

chevillage chimique
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Etape 1.1 - Forage
Pour cette version , la liaison entre le système Euro BN H2 et l’ouvrage d’art s’effectue par
l’intermédiaire de chevilles chimiques.
La réalisation de ces chevilles chimiques s’effectue après coulage et séchage de la longrine.
L’entraxe entre 2 supports peut varier entre 2200 mm et 2500 mm.
La valeur exacte de l’entraxe entre chaque support et la distance entre le support et la face avant de la
longrine sont déterminées lors de la phase de calepinage.
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Etape 1.1 - Forage

Perpendicularité des forages par rapport à la face supérieure de la longrine = 90° +/- 2°
Tracer les emplacements de perçage au milieu des oblongs. Les oblongs centraux coté intérieur
ouvrage ne sont pas utilisés
Les emplacements 1 coté ouvrage, sont à forer au Ø28 mm sur 480 mm de profondeur
Les emplacements 2 coté extérieur ouvrage sont àforer au Ø18 mm sur 300 mm de profondeur
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Etape 1.2 - Chevillage

Les perçages prévus pour les fixations doivent etre parfaitement nettoyés avant utilisation

Mettre en place la résine chimique suivant indications du fournisseur. Référence: Résine SPIT EPCON C8
Insérer les tiges filetées
Trous Ø28 mm - tiges filetées galvanisées M24 lg 530 mm classe 10.9
Trous Ø18 mm - tiges filetées galvanisées M16 lg 340 mm classe 10.9

ATTENTION
Le temps de mise en place et de séchage de la résine chimique dépends de la temperature extérieure,
se reporter à l'emballage
du fournisseur avant utilisation.

Pour cette étape, les dispositions de l’ATE Réf: ETA-10/0309 du fournisseur doivent être
strictement respectées
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Montage - Etape 2

Montage des supports

mise en place des supports sur les fixations
une fois le temps de séchage du scellement
écoulé

Visser les 2 écrous M24 avec les rondelles
L24 sur les 2 tiges filetées à l'avant des
supports

Visser les 2 écrous M16 avec les rondelles
M16 sur les 2 tiges filetées à l'avant des
supports
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Etapes de montage communes
aux deux versions
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Contrôle - Etape 2

A ce stade, on vérifiera visuellement pour chaque support - pour la version fixation sur
ancrages:

• Que 4 vis fusibles M22 sont présentes et vissées sur la face avant
• Que 2 vis fusibles M16 sont présentes et vissées sur la face arrière
• Que chaque vis comporte une rondelle sous la tête
• Que l’axe des vis est bien perpendiculaire au plan de la face de la longrine

A ce stade, on vérifiera visuellement pour chaque support - pour la version fixation par
chevillage chimique:

• Que 2 écrous M24 sont présents et vissés sur la face avant
• Que 2 écrous M16 sont présents et vissés sur la face arrière
• Que chaque écrou comporte une rondelle
• Que l’axe des tiges est bien perpendiculaire au plan de la face de la longrine
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Montage - Etape 3

Sur chaque support, présenter un étrier avec goujon
intégré LG 210 mm et visser «à la main» et en laissant libre
l’étrier un écrou M18 avec une rondelle M18.

Cette opération est à faire pour la lisse supérieure et pour
la lisse intérmédiaire.

Pour faciliter le montage des lisses supérieure et
intermédiaire, il est important de NE PAS faire plaquer la
face de l’étrier contre la face avant du support.

Montage des étriers supérieurs
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Contrôle - Etape 3

Contrôle des étriers supérieurs

Pour chaque support, on contrôlera visuellement que:

• 2 étriers sont en place sur les trous oblongs supérieurs et intermédiaires
• Chaque étrier est fixé par 2 écrous M 18 sur la face arrière
• Que chaque goujon M 18 comporte une rondelle entre l’écrou et la face arrière
• Que chaque étrier est libre de ses mouvements: non plaqué sur la face avant
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Montage - Etape 4

Montage des lisses supérieures et

Insérer les lisses supérieures et intermédiaires sur les étriers.
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Contrôle - Etape 4

Le manchonnage des lisses supérieures et intermédiaires ne doit pas être fait dans le
même intervalle de support

On vérifiera visuellement qu’une rondelle M16 est présente sous chaque écrou M16

Les têtes de vis doivent se trouver sur la partie supérieure de la vis et, par conséquent, les écrous et les
rondelles dans la partie inférieure.

Le serrage des vis et boulons se fait en 2 temps: approche par un moyen
de vissage mécanique (visseuse) réglée à 75% du couple final à appliquer
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Alignement - Etape 5

Décaler les supports sur leur base en se servant des oblongs de fixation de la platine afin d’aligner les
lisses. Ces dernières ne doivent pas être sous tension en flexion lors du serrage des supports sur
l’ancrage.

Serrer les supports sur leur fixation. Les vis fusibles M22x80 (ou les écrous M24) seront serrées à un
couple de 150 Nm sans dépasser 160 Nm, ni être inférieur à 100 Nm au bout de trois jours et les vis
fusibles M16x60 (ou les écrous M16) à un couple de 50 Nm +/- 10 Nm chacune.

Le serrage des vis et boulons se fait en 2 temps: approche par un moyen de
vissage mécanique (visseuse) réglée à 75% du couple final à appliquer et
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Contrôle
Alignement - Etape 5

On vérifiera que toutes les vis fusibles ont été correctement et complètement serrées.

Visuellement, les lisses ne doivent pas présenter un aspect fléchi

Le marquage des boulons du système Euro BN® H2 peut varier en fonction du fournisseur de
boulonnerie. Le marquage des boulons n’est donc pas directement significatif de la performance de
ceux-ci.
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Montage - Etape 6

Montage de l'écarteur

Assembler l’écarteur sur les supports au moyen de
2 vis M18x40 , de 2 écrous M18 et de 2 rondelles
M18. Les écrous et les rondelles se positionnent sur
l’arrière du support.

Les écrous sont à serrer «à la main».

On positionnera un étrier avec goujons intégrés sur la face avant de l‘écarteur. L’étrier est fixé par 2
écrous M18 et 2 rondelles M18. Le serrage s’effectue «à la main» et l’étrier doit être libre de ses
mouvements.
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Contrôle - Etape 6

Pour chaque support, on contrôlera visuellement que:

• L’écarteur est en place

• Chaque écarteur est fixé par 2 écrous M 18 sur la face arrière

• Que chaque vis M 18 comporte une rondelle en face arrière

• Que chaque goujon M 18 comporte une rondelle entre l’écrou et la face arrière

• Que chaque étrier est libre de ses mouvements: non plaqué sur la face avant

Le marquage des boulons du système Euro BN® H2 peut varier en fonction du fournisseur de
boulonnerie. Le marquage des boulons n’est donc pas directement significatif de la performance de
ceux-ci.
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Montage - Etape 7

Montage de la lisse inférieure
Le manchonnage de la lisse inférieure est identique dans son principe à
celui déjà décrit pour les lisses supérieures et inférieures. (Cf. étape 4)

On serrera ensuite les lisses sur
les écarteurs en appliquant un
couple de 150 Nm +/- 10 Nm
sur les écrous M18 de fixation
des étriers.
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Réglage - Etape 7

Réglage de la hauteur des lisses

Après réglage de la hauteur des lisses, hauteur exprimée entre le plan de la longrine et le centre de
hauteur de chaque lisse, on effectuera le serrage définitif des écrous M18 de fixation des étriers et des
écarteurs.

Ils sont au nombre de 8 par support. Leur couple de serrage est de 150 Nm +/- 10 Nm
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Inspection

Le système Euro BN® H2 est un système statique qui conserve son intégrité géométrique et structurale
au cours du temps.
Aucune inspection particulière n’est à prévoir pour lui conserver ses performances initiales.

Cependant, il peut être nécessaire d’effectuer des inspections dans 2 cas de figure :

Choc sur ou au voisinage du dispositif
Lors d’un choc sur le dispositif, il convient d’appliquer les instructions du paragraphe « entretien du
dispositif »

Lors d’un choc au voisinage du dispositif, il convient de vérifier les éléments suivants :
• Les supports n’ont pas subi de déformation permanente et sont dans leur configuration d’origine
• Les éléments de glissement ne sont pas marqués, ni déformés

• Les éléments constitutifs du dispositif Euro BN® H2 sont correctement fixés entre eux, sans jeu ni
déformation
• La hauteur des lisses du dispositif est conforme à l’origine, (Voir figure ci-dessus)
• La largeur du dispositif est conforme à l’origine, soit : 415 mm mesurée à la lisse inférieure.

ATTENTION : dans le cas où des desserrages sont constatés, il est nécessaire de vérifier l’intégrité des
boulons concernés avant
d’effectuer un resserrage. Il est conseillé de changer le ou les boulons concernés par des boulons neufs,
d’origine du fabricant LPC.

Modification de l’environnement du dispositif

Toute modification de l’environnement du dispositif doit obligatoirement faire l’objet d’une analyse
préalable, notamment en fonction des performances déclarées du dispositif.
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Entretien

Les dispositifs de retenue étant par fonction chargés de retenir les véhicules qui sortent de la route, les
réparations à la suite d’un choc sont une conséquence logique de leur utilisation et le système Euro
BN® H2 a été étudié pour, notamment, faciliter ce genre d’intervention. Celle-ci consiste en général en
un échange standard des éléments abîmés et leur remplacement par des éléments neufs.

L’intervenant sera vigilant sur les déformations, par traction, des trous carrés de fixation des lisses qui
doivent conduire à leur changement. Il n’est possible ni de les retoucher, ni de les refaçonner.
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Raccord avec GBA
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Raccord avec GBA
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Raccord avec GBA
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Raccord avec GBA
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Raccord avec GBA
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Raccord avec GBA
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Raccord avec GBA
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Raccord avec GBA

La GBA est posée directement sur l’enrobé : donc pas besoin d’une dalle de frottement hors ouvrage
d’art pour la mise en œuvre de celle-ci
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Environnement

En tant qu’entreprise du pôle équipement de la route du groupe GALVAUNION, la société .LPC,
fabricant du système Euro BN® H2, s’est fortement engagée depuis plusieurs années dans une
démarche de Développement Durable. Elle a fait certifier son organisation selon les normes ISO 9001,
ISO 14001 et OHSAS 18001.

Les aspects environnementaux (Empreinte environnementale, intégration paysagère et démontage en
fin de vie des éléments de fixation dans le sol) des produits sont pris en compte par LPC dès les étapes
de conception et de développement.

Depuis de nombreuses années, LPC met en oeuvre et exige de ses fournisseurs une politique de
substitution et d’élimination des substances pouvant avoir un impact sur la santé et l’environnement :
Les produits aciers sont traités par galvanisation à chaud. Naturellement présent dans l’air, l’eau et le sol,
le zinc joue un rôle essentiel dans la santé de l’être humain. Il est recyclable et peut être réutilisé
indéfiniment, tout en conservant ses propriétés.

Les produits peints sont traités sans chromes VI et thermolaqués exclusivement avec des poudres
exemptes de Cov, Tgic, Plomb.

Nos Procédés

LPC a réalisé son Bilan Carbone®. Cette méthode permet
d’évaluer le volume de gaz à effet de serre généré par
l’ensemble des activités de l’entreprise. En connaissant
précisément le volume de CO² généré lors de chaque phase
du cycle de vie de ses produits (conception, fabrication,
galvanisation, thermo-laquage et transport) LPC agit pour
réduire son empreinte environnementale
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