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1 Fondamenti

1.1 Scopo e campo d'applicazione

Questo programma di certificazione determina le premesse e la procedura per la
certificazione di ferramenta per alzante scorrevole secondo la norma EN 13126-16:2019
nelle classi H1, H2 e H3. Le procedure di prova della norma EN 1191:2012 sono state
prese in considerazione.

Tramite I'introduzione e I'esecuzione delle misure e delle prove stabilite vengono assicurate
in modo durevole le caratteristiche della ferramenta attestate nella prova iniziale. | requisiti
definiti vanno oltre quelli richiesti nella norma EN 13126-16:2019 e pertanto costituiscono
un’ulteriore caratteristica qualitativa. Cio viene documentato con I'apposizione del marchio
“ift-zertifiziert” sulla ferramenta.

Le ferramenta certificate e supervisionate secondo il presente programma di certificazione
soddisfano i requisiti riguardanti le ferramenta per alzante scorrevole secondo gli standard
RAL-GZ 695:2016 (finestre, facciate e porte di casa — garanzia di qualita RAL-GZ 695) e
RAL-GZ 716:2013 (sistemi di profili per finestre in plastica — garanzia di qualita RAL-
GZ 716).

Le indicazioni relative alla sostituibilita delle ferramenta negli elementi costruttivi secondo
EN 14351-1:2006 + A2:2016 sono riportate nell’'allegato 1 e nell'allegato 3.

1.2 Fondamenti per la certificazione e per le prove

Questo programma di certificazione definisce i requisiti per la certificazione e la
supervisione di ferramenta nell’ambito di applicazione della norma EN 13126-16:2019. Per
la certificazione e la supervisione di ferramenta, & necessario dimostrare o presentare alla
ift-Q-Zert quanto segue:

ri Rapporti di prova ai sensi della EN 13126-16:2019.

i In alternativa, sara possibile impiegare verifiche ai sensi delle prove
combinate elencate nell'allegato 2.

r1 Tutti i rapporti di prova e le verifiche devono essere emessi da un ente di
collaudo accreditato secondo EN ISO/IEC 17025 e riconosciuto dall'ift-Q-Zert,

i Documentazione del prodotto per la destinazione d'uso o l'impiego previsti
(forme costruttive, pesi ante, dimensioni, materiale del telaio, eventualmente
schemi di applicazione) delle ferramenta.

i La documentazione in merito al controllo della produzione da eseguire nello
stabilimento di produzione.

i Il contratto con ift-Q-Zert per la certificazione e la sorveglianza della
produzione di prodotti nel campo di validita della EN 13126-16:2019.

i1 Considerazione dei requisiti nei punti che certificano i prodotti, processi e
servizi secondo la norma EN ISO/IEC 17065.
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1.3 Utilizzo di dati storici

Per sistemi di ferramenta certificati secondo QM 346 nella versione 2018-01-01, € possibile
ricorrere agli attestati di prova alla base per la valutazione secondo il punto 1.2 della
versione attualmente disponibile. Le classi da valutare come raggiunte possono essere
desunte dalla seguente tabella di correlazione:

Tabella 1: tabella di correlazione tra EN 13126-16:2008 e EN 13126-16:2019

Attestati precedenti secondo QM 346:2018 Attestati versione attuale
EN 13126-16:2008 EN 12400:2003 EN 13126-16:2019
Classe 3 Classe 2
Classe 4 Classe 2 Classe H2 (10.000 cicli)
Classe 5 Classe 3 Classe H3 (20.000 cicli)

1.4 Terminologia

1.4.1 Titolare del rapporto di prova

Organizzazione che conferisce l'incarico al laboratorio di prova di determinare o provare
singole o piu caratteristiche di un prodotto/elemento costruttivo e che riceve dal laboratorio
un rapporto in merito ai risultati ottenuti.

1.4.2 Unita produttiva / Produttore
Organizzazione che produce/trasforma i prodotti/elementi costruttivi/materiali.

1.4.3 Sistema di ferramenta
Ferramenta per il ribaltamento e la rotazione di finestre e porte-finestra.

1.4.4 Prodotto

Come prodotto ai sensi della presente certificazione si intende il sistema di ferramenta
commercializzato conformemente alle indicazione del produttore.

1.4.5 Punto di misurazione della velocita di riferi mento

La velocita dell’anta in movimento viene misurata in corrispondenza del rispettivo bordo di
chiusura dell'anta (bordo esterno dell’anta).

2 Procedura e contenuto della certificazione

La procedura generale ed i contenuti dei criteri per la prima certificazione e per il
mantenimento della certificazione sono documentati da ift-Q-Zert nelle ,Condizioni generali
per la certificazione di prodotti“ in corso di validita. Di seguito vengono definite soltanto
specifiche riferite ai sistemi di ferramenta.
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2.1 Procedura di certificazione
ri  Stipula di un contratto di sorveglianza e di certificazione,
ri1  Definizione del campo di validita della certificazione di prodotto/del certificato,

ri Descrizione del prodotto secondo lallegato 5 (scheda dell’elemento
costruttivo) da parte del richiedente,

1 Valutazione degli attestati di prova e della documentazione di prodotto,
1 Eventuali prove di tipo ancora necessarie,

rl  Ispezione iniziale con esito positivo,

ri1  Certificazione.

3 Prova iniziale — Attestati di prova

Nell'ambito della prova iniziale di un sistema di ferramenta vanno presentati i certificati di
verifica ai sensi della sezione 1.2. Tutte le verifiche vanno generalmente eseguite con |l
peso d'anta massimo definito dal produttore.

Per la valutazione della documentazione, ift-Q-Zert pud richiedere ed esaminare ulteriori
rapporti di un laboratorio di prova da essa riconosciuto.

Inoltre, deve essere creato e messo a disposizione un campione di riserva con parti
dell'anta e del telaio. | campioni di riserva devono essere depositati presso il laboratorio di
prova incaricato per la durata dell’attestato.

4 |spezione iniziale

La prima ispezione serve a verificare i presupposti in termini di personale addetto e di
capacita produttiva per la produzione di ferramenta sulla base del presente programma di
certificazione. Durante la prima visita si effettua una valutazione del controllo di produzione
in essere.

5 Certificato di prodotto

5.1 Validita del certificato
Il certificato di prodotto viene emesso per una durata di 5 anni.

Per prolungare la validita di ulteriori 5 anni € possibile una ricertificazione.
Nelllambito della ricertificazione & necessario far effettuare una valutazione dei presenti
attestati del sistema di ferramenta da parte di ift-Q-Zert.

In generale, gli attestati su cui si basa la certificazione non devono essere tutti rinnovati
dopo 10 anni; a tale scopo, e invece possibile selezionare ed esaminare provini
rappresentativi dal campo di applicazione certificato.

In caso di valutazione positiva dei requisiti di certificazione, il certificato sara rilasciato per
altri 5 anni.
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La procedura, in caso di modifiche o estensioni del campo di validita del certificato, cosi
come la sospensione o il ritiro, & stabilita da ift-Q-Zert nelle “Condizioni generali per la
certificazione di prodotti”.

Il certificato vale comunque soltanto finché le prescrizioni e i requisiti del presente
programma di certificazione, oppure il prodotto, hon subiscono cambiamenti. Modifiche al
prodotto, che hanno effetto sulle caratteristiche attestate tramite la prova iniziale di tipo,
sono obbligatoriamente da comunicare all’ente certificatore di propria iniziativa senza
alcuna richiesta dello stesso.

In caso di mancata osservanza dei criteri stabiliti nel presente programma di certificazione,
il certificato viene ritirato e decade il diritto di apporre il marchio sul prodotto.

5.2 Apposizione del marchio

| prodotti possono venire marcati con il logo ,ift-zertifiziert*. Si devono osservare i
documenti rilevanti per la validita della marcatura riportati al punto 2, procedura e contenuto
della certificazione. Oltre al marchio sulla documentazione di accompagno del prodotto, sui
cataloghi, sulla documentazione tecnica, depliant oppure I'imballo, € consentito anche
I'utilizzo di un marchio in forma digitale.

L'autorizzazione all'utilizzo del marchio di qualita si estingue automaticamente alla
scadenza del contratto di certificazione e di sorveglianza oppure in caso d’'inadempimento
dei criteri stabiliti nel programma di certificazione.

6 Controllo di produzione in fabbrica

6.1 Generalita

Il produttore della ferramenta si impegna a istituire un sistema per il controllo della
produzione in grado di assicurare il mantenimento delle caratteristiche della ferramenta.
Deve nominare un collaboratore come responsabile per la certificazione, che disponga di
adeguate deleghe, conoscenze e esperienza per il processo di produzione. Questo
collaboratore €& responsabile per la corretta esecuzione del controllo di produzione. Se
vengono rilevati scostamenti di valori non consentiti, il responsabile deve avviare
immediatamente idonee iniziative per la eliminazione di tali scostamenti oppure dei difetti.

Nell’ambito del controllo di produzione devono essere effettuate le seguenti verifiche:
1 controllo d’'ingresso dei materiali,
1 sorveglianza della produzione,
r1  verifica dell'apposizione del marchio di qualita.

Per l'esecuzione del controllo di produzione devono essere disponibili adeguate
apparecchiature e dispositivi.
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6.2 Controllo merce in arrivo
Per I'area del controllo d’ingresso devono considerarsi i seguenti punti:
1 controllo d’'ingresso dei materiali,
r1  controllo d’'ingresso dei carrelli,
r1  verifica dimensionale dei componenti,
r1  facilita di azionamento dei componenti mobili.

Sono consentite attestazioni di conformita dell’'unita produttiva secondo la EN 10204:2005,
come minimo secondo il sezione 2.1 oppure rapporti di accettazione secondo la
EN 10204:2005, sezione 3.1.

6.3 Sorveglianza esterna della produzione

Il monitoraggio della produzione per assicurare le proprieta monotone delle ferramenta
deve essere eseguito e documentato almeno secondo le norme ISO 2859-1:
1999 + Cor. 1:2001 + Amd. 1:2011, S2, AQL 1,5.

Per I'area della sorveglianza della produzione devono essere considerati i seguenti punti:
r1  verifica dimensionale dei componenti,

r1  facilita di azionamento dei componenti mobili.

6.3.1 Prova di durabilita

La prova di durabilita deve essere eseguita e documentata almeno una volta all’anno.
Devono essere soddisfatti i requisiti della norma EN 13126-16:2019, punto 7.3 (senza
prove aggiuntive).

6.3.2 Protezione contro la corrosione

| requisiti di resistenza alla corrosione posti dalla norma EN 13126-16:2019, sezione 7.8
sono da attestare almeno trimestralmente con prove di corrosione o con relative verifiche
come da sezione 6.2.

6.4 Verifica del contrassegno
La marcatura deve essere apportata in conformita alla EN 13126-16:2019, sezione 8.

7 Sorveglianza esterna

7.1 Generalita

Contenuti, condizioni, diritti e doveri sono descritti a cura di ift-Q-Zert nel documento
integrativo ,Condizioni generali per la certificazione di prodotti”.
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7.2 Verifiche ordinarie nell’'unita produttiva

7.2.1 Intervalli e contenuti
La sorveglianza esterna viene effettuata tramite una visita ordinaria nel luogo di produzione
(unita produttiva, organizzazione di vendita) due volte I'anno.

Per produttori con sistema di qualita certificato QM ai sensi della serie EN ISO 9001, la
visita ordinaria puo essere annuale e contiene:
r1  verifica del controllo di produzione,

r1  verifica del personale addetto e delle condizioni tecniche di produzione,

r1  verifica degli strumenti di misura utilizzati per difetti evidenti, della presenza di
attestati di calibratura validi e di rapporti di manutenzione degli strumenti di
misura. Le verifiche degli strumenti di misura devono essere documentate,

r1  verifica della procedura per la registrazione e la evasione di reclami della
clientela.

7.2.2 Rapporto di sorveglianza

| risultati della visita ordinaria sono riportati in un rapporto. Se vi sono uno o piu valori al di
fuori dei limiti fissati, allora la causa dello scarto deve essere identificata rapidamente ed
eliminata a breve termine. Una volta eliminato il difetto, I'organismo di certificazione decide
se sono necessari ulteriori provvedimenti per garantire la qualita (ad es. una verifica
straordinaria).

7.2.3 Eliminazione di difetti — Verifica straordina  ria
Verifiche straordinarie possono rendersi necessarie a causa di:

Fl  esito negativo di una visita ordinaria oppure,

r1  ricezione di lamentele dal mercato in relazione ai prodotti certificati.

7.2.4 Termine di scadenza per I'eliminazione di dif  etti

Il termine per I'eliminazione di difetti rilevati nel corso di una visita ordinaria, di regola, non
dovrebbe superare il mese. Il termine stabilito per eliminare i difetti riscontrati nel corso
della verifica straordinaria & di 3 mesi (per i presupposti delle verifiche straordinarie vedere
i “Requisiti generali per la certificazione, la sorveglianza e l'ispezione di prodotti e servizi”).



Allegato 1

Programma di certificazione di ferramenta secondo EN 13126-16:20 19

QM 346

Allegato 1: Regole per I'intercambiabilita di siste
presente programma in prodotti da costruzione secon

2006 + A2:2016

ift

ROSENHEIM

mi di accessori certificati secondo il

do la EN 14351-1:

Nr. Proprieta Regola Intercambiabilita

1. Resistenza al carico del vento Prova comparativa su banco si, se risultato positivo;
calibrato; campione, formato classi uguali o migliori.
come da prova iniziale (ITT)

2. Resistenza al carico della neve non presente No

3.  Comportamento in caso d’'incendio  non presente No

4. Resistenza al fuoco dall’esterno non presente No

5. Tenuta allacqua Prova comparativa su banco si, se risultato positivo;
calibrato; campione, formato classi uguali o migliori.
come da prova iniziale (ITT)

6. | Sostanze pericolose non presente No

7. Resistenza all'impatto Prova comparativa su banco si, se risultato positivo;
calibrato; campione, formato classi uguali o migliori.
come da prova iniziale (ITT)

8.  Capacita portante dei sistemi di Prova comparativa si, se risultato positivo

sicurezza

9. Capacita di sblocco non presente No

10. Abbattimento acustico si, tenendo conto del numero Si
progressivo 13

11. Trasmittanza termica nessun effetto Si

12. Proprieta radianti nessun effetto Si

13. Permeabilita all'aria Prova comparativa su banco si, se risultato positivo;
calibrato; campione, formato classi uguali o migliori.
come da prova iniziale (ITT)

14. Forze di azionamento Prova comparativa su banco si, se risultato positivo;
calibrato; campione, formato classi uguali o migliori.
come da prova iniziale (ITT)

15. Resistenza meccanica Si se fissaggio delle parti

portanti paragonabile

16. Ventilazione nessun effetto si

17. Resistenza a proiettili non presente No

18. Resistenza alle esplosioni non presente No

19. Durabilita meccanica Si si, vedi Allegato 3/4

20. Comportamento a due climi nessun effetto Si

21. Resistenza all'effrazione non presente No

La valutazione dei risultati, I'intercambiabilita nonché la loro idoneita all'impiego nel quadro della norma EN 14351-1:2006 +
A1:2016 rientra nella responsabilita del fabbricante delle finestre o dipende dalle condizioni contrattuali del sistemista in caso
di sistemi Shared o Cascading.
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Allegato 2: Prova combinata secondo QM 346 —atit  olo informativo

Se un fabbricante richiede un attestato sia secondo EN 13126-16:2019 che secondo
EN 1191:2012, entrambe le prove possono essere riassunte nel modo descritto di seguito.
Se la combinazione supera il controllo, possono essere rilasciati rapporti di prova o un
rapporto di prova riassuntivo per entrambe le norme europee.

Combinazione delle prove secondo EN 13126-16:2019 e EN 1191:2012
i Formati di prova conformemente ai criteri stabiliti dalla EN 13126-16:2019,

sezione 4.5 nello schema A,
Schema A |: :]
—— =

1 Prova da eseguire con il massimo peso d'anta indicato dal produttore,

I come materiali per la realizzazione dei campioni possono essere utilizzati
legno, PVC, alluminio oppure una combinazione di questi materiali. Il sistema
di fissaggio deve essere definito e documentato in funzione del materiale,

r1 il peso dell'anta viene regolato tramite un vetratura opportunamente pesante e
a norma inserita con spinatura. In alternativa puo essere utilizzato un pannello
sufficientemente rigido di legno, plastica, acciaio o lamellare con pesi aggiuntivi
conformemente alla EN 13126-16:2019,

r1 |l rilevamento della velocita di riferimento viene effettuato in corrispondenza del
rispettivo bordo di chiusura dell'anta (bordo esterno dell'anta).

i Il provino deve essere dotato del sistema di guarnizioni previsto per la
destinazione d’'uso.

ri1  Preparazione del provino, esecuzione della prova e documentazione nonché
criteri di accettazione secondo le norme EN 13126-16:2019 e EN 1191:2012.

Test aggiuntivi secondo la EN 13126-16:2019
Dopo la verifica della durabilita vanno eseguiti ulteriori test secondo la EN 13126-16:2019:

1 Prove d'urto in caso di azionamenti a spinta secondo il punto 7.4.

I Resistenza meccanica minima del sistema d'azionamento ai sensi della
sezione 7.5

1 Prova con carico aggiuntivo ai sensi della sezione 7.6

1 Test di resistenza con carico statico in diverse temperature ambientali ai sensi
della sezione 7.7

I Resistenza alla corrosione ai sensi della sezione 7.8
i criteri di definizione di malfunzionamento come da EN 13126-16:2019.
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Intercambiabilita di ferramenta nel ca  mpo della prova di durabilita
(Allegato 1, Punto 19)

| sistemi devono soddisfare tutti i requisiti posti dal presente programma di
certificazione.

La ferramenta e i sistemi di fissaggio devono essere techicamente
compatibili*.

Le caratteristiche prestazionali (peso anta consentito e numero di cicli) del
sistema sostitutivo devono essere come minimo equivalenti a quelli rilevati per
il sistema di ferramenta da sostituire con la prova iniziale di tipo secondo la
EN 14351-1:2006 + A2:2016.

Nel caso di passaggio ad altri formati di ante non devono essere superati i
valori massimi trasmessi nella prima visita.

In caso di rispetto di questa regole per elementi costruttivi secondo EN 14351-1:
2006 + A2:2016, é assicurata la sostituibilita di sistemi di ferramenta certificati per i quali &
gia presente un attestato secondo le norme EN 1191:2000 o EN 1191:2012.

*Come compatibilitd tecnica di sistemi di accessori si intende I'equivalenza di accessori
certificati in relazione al previsto utilizzo (profili in plastica e/o profili in legno e/o in
alluminio e/o sistemi misti) e al massimo peso possibile dell'anta. Se per entrambe le
caratteristiche si riscontrano valori uguali, allora i prodotti sono tecnicamente compatibili.
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Allegato 4: Trasferibilitd di risultati su misurazi oni e schemi nell’ambito della
funzione di durabilita (Allegato 1, Punto 19)

| risultati delle prove secondo EN 13126-16:2019 vengono generalmente eseguiti nello
schema A e sono trasferibili a sistemi di ferramenta con i seguenti schemi:

Schema A

Schema D

Schema G

Schema H

Schema C

Schema F

Schema K

Schema E

Schema L

i

—
——

1

===
===
= ]
==
|




Allegato 5

( [ v
Programma di certificazione di ferramenta secondo EN 13126-16:20 19 I t

QM 346

Allegato 5: Esempio di scheda per elemento costrutt ivo

Rappresentazione e costruzione

Logo ditta

Avvertenze per la lavorazione

ROSENHEIM
Produttore
Tipo
Tipo di apertura a ribalta, scorrimento
Peso massimo xxx kg
dell’anta (considerare diagramma di uso)

Considerare la documentazione di prodotto e le indi cazioni della ditta.

Fissaggio delle ferramenta

Protezione dalla corrosione delle
ferramenta

Linee guida e norme

Per il fissaggio osservare le indicazioni generali del produttore di
ferramenta per angolo di fissaggio, posizione della vite, torsione,
immagini per foro, fresa, vite.

Rispettare le indicazioni nella documentazione del produttore di
ferramenta.

Osservare le istruzioni d'uso del produttore di viti, in particolare
per i tipi di legno utilizzati.

Protezione della ferramenta in fase di costruzione.

Osservanza ed applicazione dei consigli di manutenzione.

Rispettare le seguenti direttive per finestre e porte-finestre
dell’assicurazione di qualita serrature e ferramenta:

VHBE “Istruzioni e indicazioni per utenti finali”
VHBH “Istruzioni/indicazioni per il prodotto e la garanzia del

prodotto”.

Controllo della produzione in fabbrica (FPC)

Controllo merce in arrivo

Stoccaggio

Controllo della qualita prodotto

Controllo del prodotto finito

All'arrivo della merce e raccomandabile effettuare un controllo
visivo.

Le bolle di consegna delle merci in arrivo, devono essere
controllate in conformita alle indicazioni dell'ordine.

Le ferramenta vanno conservate all’asciutto, protette e su una
superficie piana.

Assicurazione del corretto utilizzo degli strumenti di fissaggio e
della completezza d’avvitatura.

Osservare la documentazione prodotto e le istruzioni di montaggio
del produttore di ferramenta.

Controllo della funzionalita della ferramenta.

Controllo di presa sicura delle ferramenta nel punti di saldatura in
considerazione della zona daria.

Controllo dell’azionamento.



