
 
 

 

 

 

MARCHIO 
 

QUALI THERM
 

 

SPECIFICHE TECNICHE  V.1 -2023  
(valido dal 01.09.2023) 

 

 

 

 

 

 

 

Redazione:  L. Ballauri 

Documento: SPEC QTH 2023  

Versione: v.1 

Data: 01.06.2023 

Approvazione: R. Ragazzini 

 Valido dal:  01.09.2023 

Pagine: 8 

 



    
 
 

Approvato:   01.06.2023 
Valido dal:    01.09.2023                          SPECIFICHE QUALITHERM  v.1 – 2023                                             2 / 8 

 

1. SCOPO 

Le presenti specifiche sono alla base per l'ottenimento del marchio di qualità QUALITHERM, che si applica a 

profilati in lega d'alluminio ad interruzione del ponte termico o a taglio termico (per brevità TT). 

Per profilati a TT si intendono profilati in cui le parti metalliche interne ed esterne sono collegate da un 

materiale termicamente isolante (taglio termico) che contribuisce alla resistenza meccanica dell'insieme. Essi 

sono concepiti in modo tale che si aumenti la resistenza termica rispetto ai profilati metallici "semplici". 

Il materiale isolante può essere costituito da barrette in PA (poliammide), ABS (acrilonitrile-butadiene-

stirene) o PVC (polivinilcloruro). 

 

 

2. RIFERIMENTI  

1. Norma UNI EN 14024: “Profili metallici con taglio termico: Prestazioni meccaniche – Requisiti, verifiche e 

prove per la valutazione” 

2. Norma UNI EN 12020-2: « Alluminio e leghe di alluminio – Profilati di precisione, estrusi di leghe EN AW-

6060 e EN AW-6063 – Tolleranze dimensionali e di forma.” 

3. Norma UNI EN 755-9: « Barre, tubi e profilati estrusi – Profilati, tolleranze dimensionali e di forma” 

4. Direttive tecniche del marchio di qualità QUALICOAT per l'alluminio verniciato 

5. Direttive tecniche del marchio di qualità QUALANOD per l'alluminio anodizzato 

6. Norma UNI EN 10077-2: “Prestazione termica di finestre, porte e chiusure – Calcolo della 

trasmittanza termica – Metodo numerico per i telai” 

7. Norma UNI EN ISO 9001 - Sistemi di gestione per la qualità - Requisiti 

 

 

3. CAMPO D'IMPIEGO 

La certificazione si riferisce a singole e ben specificate serie di profilati a taglio termico, costituenti elementi 

di telai di serramenti e di facciate continue ed è estendibile a qualsiasi altro profilato a taglio termico, che 

rispetta i criteri di applicabilità riportati nella appendice B della UNI EN 14024. 

Nel caso di forniture di prodotti assemblati non trattati superficialmente, il produttore deve dichiarare quali 

sono i limiti d'impiego dei processi di trattamenti superficiali, di anodizzazione o verniciatura, che occorre 

rispettare per garantire che il taglio termico mantenga le caratteristiche prestazionali minime previste nel 

presente documento. Il trattamento superficiale è consigliabile sia eseguito da ditte in possesso del marchio 
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di qualità europeo QUALANOD, per l'anodizzazione, e QUALICOAT, per la verniciatura, oppure dovrà essere 

conforme alla normativa UNI vigente. 

 

 

4.  LICENZA 

La licenza viene concessa all’unità produttiva del proprietario della serie di profilati (gammista) e/o ad 

eventuali altre unità produttive alle quali siano state rilasciate regolari autorizzazioni all’assemblaggio da 

parte del gammista. 

La licenza è univoca per ogni unità produttiva. 

Tutti i sistemi prodotti/assemblati all’interno della stessa unità produttiva avranno lo stesso numero di 

licenza. 

La certificazione può essere richiesta:  

a) dal gammista, che è anche assemblatore dei profili a TT. In questo caso le verifiche vengo eseguite 

nella sede principale. 

b) dall’ assemblatore, che lavora su autorizzazione del proprietario delle serie di profilati (gammista). In 

questo caso si eseguirà il controllo dell'impiego presso l’assemblatore dei prodotti originali del gammista, 

il controllo del processo di accoppiamento e del prodotto finito. 

c) dal gammista, che intende certificare la/e propria/e serie di profilati a taglio termico assemblati 

presso un’officina esterna. In questo caso si eseguirà presso il gammista il controllo documentale per 

verificare l’idoneità delle materie prime impiegate, le disposizioni fornite all’assemblatore, le 

informazioni ai finitori e quant’altro di importante ai fini della qualità del prodotto. Presso 

l’assemblatore si eseguirà il controllo dell’impiego dei prodotti originali del gammista, il controllo del 

processo di accoppiamento, delle apparecchiature di controllo e del prodotto. 

 

 

5. CONCESSIONE E MANTENIMENTO DELLA LICENZA 

 

5.1 Visita ispettiva preliminare 

Prima di avviare l’iter di certificazione, l’azienda può richiedere una VISITA PRELIMINARE atta a verificare il 

livello di conformità della produzione alle Specifiche Tecniche QUALITHERM. Al termine della suddetta visita, 

l’ispettore rilascia all’azienda un report con la segnalazione delle eventuali non conformità riscontrate, che 

dovrà risolvere prima dell’avvio dell’iter di certificazione.  
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5.2 Visite ispettive di concessione 

Alla presentazione della domanda di certificazione si concorderà la prima visita ispettiva con l’azienda.  

Durante tale visita sarà verificato che: 

a) Ogni sistema di profilati a taglio termico per cui si richieda il marchio sia corredato di: 

 Calcolo, da parte di un laboratorio riconosciuto dal QUALITAL, della trasmittanza termica U 

 Caratterizzazione delle barrette, da parte di un laboratorio riconosciuto dal QUALITAL, secondo 

quanto previsto dalla norma UNI EN 14024 

 Caratterizzazione del sistema a TT, da parte di un laboratorio riconosciuto dal QUALITAL, secondo 

quanto previsto dalla norma UNI EN 14024 

b) L’azienda sia in possesso di tutte le apparecchiature come descritto al paragrafo 7 delle presenti 

specifiche. 

c) L’azienda effettui e registri tutti i controlli di processo descritti al paragrafo 8 delle presenti 

specifiche. 

 

Dopo la verifica documentale sarà campionato un profilo per ciascun sistema da certificare per le verifiche 

dimensionale dell’assemblato e delle barrette che lo compongono (si eseguirà un confronto con le misure 

riportate a disegno) e l’esecuzione delle prove di resistenza al taglio longitudinale atte a determinare il valore 

di T caratteristico (Tc
N

RT). 

Le prove di resistenza al taglio verranno eseguite sui profili assemblati già trattati superficialmente. 

Qualora non fosse possibile sarà testata una campionatura tal quale e una dopo simulazione delle condizioni 

di polimerizzazione (200°Cx20min). 

Per i profili con barrette in ABS o PVC le prove saranno eseguite esclusivamente su campioni già trattati 

superficialmente. 

Dalle stesse barre sottoposte a prova nel corso della visita verranno prelevati dei campioni per eseguire delle 

prove di confronto da condurre presso il laboratorio QUALITAL SERVIZI. 

Per ottenere la licenza sono necessarie due visite con esito positivo. 

Il QUALITAL rilascerà un certificato di idoneità tecnica in cui saranno riportate le seguenti informazioni: i dati 

del sito, tipo di accoppiamento, l’elenco dei sistemi e articoli prodotti/assemblati nel sito stesso conformi alle 

presenti specifiche. 

 

5.3  Visite ispettive per la sorveglianza 

Per mantenere il marchio QUALITHERM sarà necessario eseguire n°2 visite ispettive/anno con esito positivo. 
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La data della visita verrà concordata con il produttore, con la possibilità da parte dell'ispettore di sceglierne 

una senza preavviso. 

La visita riguarderà: 

a) la verifica di quanto riportato ai paragrafi 7 e 8 delle presenti specifiche, 

b) Il campionamento e l’esecuzione dei controlli come descritto nel paragrafo 5.2 

c) Prelievo di campioni ricavati dalle stesse barre sottoposte a prova nel corso della visita per prove di 

confronto da condurre presso il laboratorio QUALITAL SERVIZI 

 

5.4 Validità della licenza 

La licenza è da ritenere valida fino a quando il produttore ottempera alle disposizioni delle presenti specifiche 

e non apporta alcuna modifica al prodotto, ai materiali che lo compongono e al/ai fornitori del materiale di 

isolamento termico. 

Tali modifiche dovranno essere preventivamente discusse con il QUALITAL per definire eventuali ripetizioni 

delle prove di caratterizzazione. 

 

 

6. MARCATURA 

I profilati assemblati devono essere contrassegnati in modo tale che sia possibile risalire al luogo e alla data 

di fabbricazione. In considerazione del fatto che non è sempre possibile riportare queste indicazioni sul 

profilato stesso sono accettabili eventuali soluzioni alternative proposte dal richiedente del marchio 

QUALITHERM. 

 

 

7. APPARECCHIATURE PER I CONTROLLI DI PRODUZIONE 

Ogni impianto produttivo deve essere dotato di strumenti atti a permettere i controlli previsti. 

L'attrezzatura minima richiesta è la seguente: 

 Almeno n°2 calibri certificati per ogni linea di assemblaggio. I calibri possono essere verificati 

esternamente o internamente con campioni di riferimento certificati LAT; 

 n°1 apparecchio automatico per la valutazione della resistenza al taglio longitudinale con cella di 

carico certificata e velocità di avanzamento del carico nell’intervallo da 1 a 5 mm/min; 

 n°1 forno ventilato certificato (per la simulazione del processo di polimerizzazione delle polveri 

vernicianti e valutare l’eventuale decadimento delle caratteristiche meccaniche del profilo TT) 

Per tutte le tarature esterne è preferibile servirsi di centri LAT. 
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Ciascuno strumento deve essere dotato di una scheda anagrafica univoca in cui riportare i dati 

dell’apparecchiatura (nome, marca, modello, n° matricola, data di acquisto, campo di misura, ecc.) e i dati 

delle verifiche di taratura (n° certificato, data di emissione, scadenza). 

 

 

8. CONTROLLI DI PRODUZIONE 

 

8.1 Materie prime 

II produttore è tenuto ad assicurarsi, mediante un controllo da effettuare al momento della ricezione e prima 

di ogni impiego, della conformità delle materie prime impiegate nella fabbricazione dei profilati a TT. Questi 

controlli consistono nel verificare che i lotti di materie prime siano accompagnati da certificati attestanti la 

conformità ai requisiti previsti. 

In particolare: 

- Certificato di analisi chimica dei profilati in lega di alluminio  

- Dichiarazione di conformità delle barrette termiche e verifica dimensionale a campione.  

 

8.2 Prodotto finito 

Da parte del produttore dei profilati a taglio termico dovranno essere messi in atto i seguenti controlli: 

 

a) Controllo del colore 

Questo controllo va effettuato sui profilati che sono stati sottoposti ad un trattamento superficiale di 

anodizzazione o di verniciatura. 

Il colore dei profilati assemblati dovrà essere conforme ad un campione di riferimento. 

 

b) Esame visivo 

La superficie del prodotto non trattato dovrà essere esente da difetti superficiali che ne possano 

compromettere il trattamento superficiale successivo. Nel caso di prodotti anodizzati o verniciati, l'esame 

visivo va effettuato secondo quanto riportato nelle rispettive specifiche QUALANOD o QUALICOAT (esame a 

3-5 m di distanza con angolazione visiva di 60° e luce diurna). 

 

c) Controllo dimensionale e geometrico 

A fronte di un disegno costruttivo in cui sono riportate le tolleranze dimensionali, il prodotto finito dovrà 

essere sottoposto ad un controllo dimensionale che consenta di verificarne le tolleranze. 
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Tale controllo dovrà essere eseguito dall'inizio alla fine di ogni partita, con una frequenza del 4%. 

Il controllo dimensionale verrà eseguito mediante calibri e/o proiettori. 

Le tolleranze dimensionali dovranno essere conformi alla norma UNI EN 12020-2; nel caso di profilati che, 

per la complessità del progetto, sono difficili da fabbricare e specificare, si devono raggiungere accordi 

particolari tra il committente e il fabbricante. Nel caso di profilati la cui sagoma è contenuta in un diametro 

circoscritto superiore a 350 mm, si applica la norma UNI EN 755-9. 

 

d) Taglio longitudinale T 

Il controllo del valore di T, deve essere eseguito per ciascun tipo di profilo, nel corso della fase di 

assemblaggio, con la seguente frequenza: 

 Per lotti composti da 1 a 100 barre: 1 controllo all'inizio della produzione ed uno alla fine 

  Per lotti composti da 100 a 200 barre: 1 controllo all'inizio della produzione, uno alla fine ed 1 a metà 

 Per lotti superiori a 200 barre: 1 controllo all'inizio della produzione, uno alla fine ed 1 ogni 100 barre. 

Nota: Il prelievo deve avvenire escludendo i primi 10 cm. 

 

Nel caso in cui l’assemblaggio sia effettuato su profilati già trattati superficialmente (anodizzati, verniciati, 

misti), i campioni saranno sottoposti a prova di T nello stato in cui sono stati assemblati. 

 

Nota: I profili con barrette in ABS o PVC devono essere assemblati dopo trattamento superficiale (Temp. 

Rammollimento <100°C). 

 

Nel caso, invece, in cui l’assemblaggio sia effettuato con profilati di alluminio allo stato grezzo di estrusione, 

devono essere testati due campioni: uno allo stato tal quale, l’altro a seguito di un trattamento in forno ad 

aria ventilata a 200°C per 20 minuti, atto a simulare condizioni tipiche della fase di polimerizzazione dei 

prodotti vernicianti in polvere. 

 

Il valore di T, per ogni singola prova, deve risultare: T ≥ 35N/mm. 

 

Registrazioni 

Il produttore dovrà essere dotato di appositi registri e classificatori in cui riportare i controlli citati ai punti 

8.1 e 8.2. 
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9. RAPPORTI DI ISPEZIONE E DI PROVA 

Al termine di ogni visita ispettiva (concessione o sorveglianza) l’ispettore redige un rapporto di ispezione. 

Nel rapporto vengo riportate le seguenti informazioni: 

 I dati dell’azienda e il numero di licenza (se visita di sorveglianza) 

 La data e il tipo di ispezione (concessione o sorveglianza) 

 I sistemi certificati QUALITHERM e i riferimenti ai requisiti preliminare per l’attribuzione del marchio 

 L’evidenza della risoluzione degli eventuali rilievi della visita precedente 

 Tutte le evidenze della documentazione controllata (v. paragrafi 7 e 8) 

 Le verifiche dimensionali e gli esiti dei test eseguiti in situ (v. paragrafo 5.2) 

 Gli eventuali rilievi emersi durante la visita 

 Il parere espresso dal gruppo di certificazione. 

 

Il laboratorio QUALITAL SERVIZI eseguirà le prove di resistenza al taglio longitudinale sui campioni prelevati 

dall’ispettore in azienda e, una volta l’anno, verranno eseguite anche le prove di trazione trasversale. Al 

termine delle prove verrà redatto un rapporto di prova.  I requisiti richiesti per le prove di laboratorio sono 

riportati in Tabella 1. 

Entrambi i rapporti verranno inviati al cliente in formato elettronico (pdf protetto). 

 

 

TABELLA 1  

 

PROVA REQUISITI  QUALITHERM 

RESISTENZA AL TAGLIO LONGITUDINALE A TEMPERATURA AMBIENTE Tc
N

RT ≥ 24N/mm 

RESISTENZA ALLA TRAZIONE TRASVERSALE A TEMPERATURA AMBIENTE Qc
N

RT ≥ 50N/mm 

 


