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I COMPONENTI DEL SERRAMENTO

I controlli interni

I controlli qualitativi del processo di estrusione comportano 
la verifi ca costante delle diverse fasi operative: l’entrata delle 
materie prime, il controllo delle caratteristiche chimico-fi siche 
dei profi li estrusi, la misurazione in linea dei parametri dimen-
sionali e l’analisi della qualità delle superfi ci dei profi li.

I controlli esterni

I profi li dei sistemi ALPHACAN soddisfano i requisiti quali-
tativi e di prova richiesti da numerosi enti di certifi cazione 
europei. In ottemperanza alle normative di qualità europee 
del profi lo in PVC, il prodotto ALPHACAN è periodicamente 
sottoposto ad esami da parte degli enti certifi catori, che ne 
verifi cano il livello qualitativo e consentono l’apposizione del 
marchio di qualità a garanzia dell’utilizzatore.

I CONTROLLI DI QUALITA’

- Controllo sulle materie prime in entrata:
 i campioni di tutte le materie prime fornite, prima di essere 

stoccate nei sili, vengono prelevati e sottoposti ad esami 
chimico-fi sici (secondo le specifi che tecniche). I lotti che 
non rispondono alle specifi che vengono resi al fornitore.

- Controllo del processo di miscelazione:
 la costanza e l’uniformità del materiale miscelato vengo-

no costantemente verifi cate tramite l’impiego di particolari 
funzioni di controllo ed operazioni automatiche di pesatu-
ra e trasporto.

- Controllo dei profi li estrusi:
 i profi lati estrusi vengono sottoposti alla verifi ca di au-

tocontrollo da parte del personale di produzione e del 
personale di laboratorio con l’obiettivo di:
- assicurare che le dimensioni dei profi li siano conformi 

alle specifi che tecniche;
- assicurare che l’aspetto superfi ciale dei profi li (esteti-

ca, planarità) sia ottimale;
- assicurare che l’estrusione sia corretta e che le 

proprietà fi sico-meccaniche del profi lo rispondano ai 
requisiti minimi richiesti dalle normative europee.
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Nella tabella seguente vengono indicate le principali ca-
ratteristiche fi sico-meccaniche dei profi li e della mescola 
ALPHACAN.

Requisiti tecnici
Normativa di 
riferimento

Valore nominale

Massa volumica UNI EN ISO 7092 1,46 g/cm3

Modulo elastico a fl essione UNI EN ISO 178 > 2.200 N/mm2

Snervamento a trazione UNI EN ISO 527 > 38 N/mm2

Allungamento a trazione UNI EN ISO 527 > 150 %

Resistenza all’urto per massa cadente 
(Ball drop)

UNI EN 477 0 % rottura

Resistenza all’urto a trazione UNI EN ISO 8256 > 600 kJ/m2

Resistenza all’urto con mono-intaglio 
Charpy

UNI EN ISO 179-2 > 10 kJ/m2

Tenuta della saldatura d’angolo UNI EN 514
> 25 N/mm2 (trazione)
> 35 N/mm2 
(compressione)     

Ritiri dimensionali UNI EN 479 < 2,0 %

Sfaldamento a 150 °C UNI EN 478 Nessun difetto

Temperatura di rammollimento (VICAT) UNI EN ISO 306 > 75°C

Resistenza all’invecchiamento UNI EN ISO 4892
> 3 grado scala dei 
grigi

Coeffi ciente di espansione termica lineare 
(tra -30°C e + 50°C)

Dilatometro 7 x 10-5 °C-1

Conducibilità termica Sensore termico 0,16 W/mK

Reazione al fuoco
D.M. 26.6.84
UNI 8457
UNI 9174

Classe 1

LE CARATTERISTICHE 
FISICO-MECCANICHE DEI PROFILI
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LA FINITURA DELLE SUPERFICI DEI PROFILI

colore, comprese le tinte pastello, i metallizzati e gli “effetti 
speciali”, eventualmente richiesti dal committente senza ne-
cessariamente dover disporre di un cospicuo magazzino di 
profi li colorati.
La tecnica di verniciatura comporta l’utilizzo di prodotti con 
caratteristiche chimico-fi siche ben defi nite in grado di ga-
rantire la tenuta dell’applicazione nel tempo. L’operazione 
avviene tramite la stesura di uno strato di prodotti poliureta-
nici bicomponenti (acrilico-ossidrilato e isocianato alifatico), 
con l’eventuale aggiunta di assorbitori ultravioletti e additivi 
antigraffi o.

La decorazione con profi li di copertura 
sagomati in alluminio

Per soddisfare particolari esigenze cromatiche e conferire al 
serramento anche una nuova caratterizzazione geometrica è 
possibile applicare a scatto sulla superfi cie della fi nestra un 
profi lato in alluminio opportunamente sagomato e preventiva-
mente verniciato nel colore desiderato. In questo caso, l’uso 
più comune del rivestimento con cartelle in alluminio prevede 
la decorazione del solo lato esterno del serramento.

 

La grande versatilità del serramento in PVC è legata, oltre 
alla possibilità di modellarne la geometria secondo l’estetica 
più accattivante, anche alla ricchezza delle soluzioni cromati-
che ottenibili. Si passa dal profi lo bianco, o sabbia, la cui fi ni-
tura viene resa omogenea dall’azione uniforme dei calibratori 
durante l’estrusione, alla tipologia con superfi ci decorate con 
metodi differenti ed effetti estetici attraenti.

Il rivestimento con fi lm acrilico

L’applicazione del fi lm decorativo sulle superfi ci dei profi li 
conferisce al serramento un effetto estetico del tutto somi-
gliante alle essenze di legno più conosciute (rovere, noce, 
ciliegio, douglas, mogano, ...). Il fi lm (con spessore di 200 
µm) ha una struttura multistrato costituita da una base in PVC 
sulla quale vengono riportate, tramite un sistema fotografi co, 
le venature tipiche del legno. Una copertura trasparente rea-
lizzata con un fi lm di PMMA (polimetilmetacrilato) conferisce 
alla pellicola un’ottima resistenza agli agenti atmosferici an-
che nelle più gravose condizioni di utilizzo. Infi ne, la goffra-
tura superfi ciale della pellicola rende ancora più evidente la 
somiglianza con il modello originale ligneo, tanto da ottenere 
un piacevole impatto tattile e visivo sul profi lo rivestito.
L’applicazione della pellicola decorativa sul profi lo in PVC 
viene eseguita a caldo con colla poliuretanica tramite l’azione 
di una sequenza di rulli di geometria specifi ca; la tecnologia 
di accoppiamento tra il profi lo in PVC e la pellicola garantisce 
l’ottenimento di un prodotto monolitico la cui stabilità è per-
manente e garantita nel tempo.

La verniciatura del serramento

Esiste la possibilità di laccare con apposite vernici le super-
fi ci dei serramenti in PVC, con il risultato fi nale di uno strato 
cromatico di circa 25 µm di spessore, altamente resistente 
agli agenti atmosferici e suffi cientemente elastico da seguire 
le dilatazioni del supporto senza distaccarsi da questo. Il 
vantaggio indubbio offerto dalla tecnica della verniciatura 
è che con essa sono proponibili e realizzabili tutti i tipi di 




