
La seconda fase è rappresentata dalla tra-
sformazione in serramento. Quindi la materia
prima viene estrusa per produrre profili e que-
sti assemblati per la realizzazione di finestre.

I momenti da analizzare sono quindi due:
1) estrusione;
2) assemblaggio.

È possibile dare una completa assicurazione
sia agli addetti delle lavorazioni che agli uten-
ti finali che il prodotto trattato è completamen-
te stabile, non degrada producendo prodotti
dannosi nelle due fasi sopra citate.

Questo è dovuto al fatto che il prodotto (ma-
teria prima) viene solamente portato allo stato
di rammollimento per la prima fase e sempli-
cemente riscaldato nei quattro angoli del serra-
mento per la seconda fase.

Il rammollimento o il riscaldamento non
comporta esalazioni di gas dannosi o degrada-
mento di sostanze.

Da ultimo il prodotto diventa rifiuto e come
tale deve essere raccolto e smaltito.

quantità energetica ben inferiore ad altri pro-
dotti: la produzione del PVC crea la formazio-
ne di un componente secondario importantissi-
mo come la soda caustica necessaria nei setto-
ri industriali del sapone, carta, farmaceutico;
inoltre il PVC presenta un costo energetico di
produzione molto basso.

Ogni azione umana, ogni oggetto fabbricato
dall’uomo, sia esso prodotto con materiali già
presenti in natura o ottenuto invece attraverso
trasformazioni industriali, ha come effetto un
determinato impatto ambientale.

Valutare il tipo e le modalità di tale impatto
è uno dei compiti a cui si trovano di fronte
scienziati, ricercatori, uomini politici e sempli-
ci cittadini che vogliono avere un ruolo attivo
nelle decisioni che influenzeranno il loro pre-
sente e il loro futuro.

Prima di valutare in termini generali come
si manifesta l’impatto ambientale di una parti-
colare sostanza è opportuno distinguere fra tre
livelli ben precisi:
− l’impatto sull’ambiente derivante dai proce-

dimenti di fabbricazione del materiale (al-
l’interno dei quali si possono includere an-
che le fasi di estrazione delle materie prime,
il trasporto, ecc.);

− l’impatto del materiale stesso una volta tra-
sformato in oggetti d’uso quotidiano;

− l’impatto che il materiale esercita una volta
che ha terminato il suo ciclo di vita e diven-
ta un rifiuto.
Per capire qual è l’influenza del PVC nel-

l’ambiente occorre quindi analizzare questi tre
aspetti ben precisi e distinti.

La fabbricazione del materiale vede impie-
gato un alto numero di elementi che concorro-
no nei processi chimici di cui si rimanda a te-
sti più autorizzati e dedicati.

È sicuramente, in questa sede, doveroso evi-
denziare come la produzione di ogni materiale
assorba una quantità di energia.

L’analisi, rapportando i costi all’unità volu-
metrica, viene svolta comparando i prodotti
utilizzati dalle industrie per la produzione di
serramenti ed accessori.

I dati sotto riportati evidenziano come già
nella prima fase il prodotto PVC richieda una
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13. AMBIENTE ED ECOLOGIA

Materiale Kg

PVC 2,5

VETRO 3

ACCIAIO 4,5

RAME 11

ALLUMINIO 15

I dati esprimono i Kg di petrolio equivalente neces-
sari per produrre un decimetro cubo di prodotto.



Il PVC è un materiale che vive a lungo.
Questo fatto, di solito, suona come una novità
per chi lo sente per la prima volta. È naturale.
Ormai l’immagine del sacchetto del supermer-
cato o delle bottiglie in plastica è così presen-
te nella nostra mente da dare l’impressione che
il PVC sia un materiale destinato a un utilizzo
molto breve, limitato alle nostre necessità più
comuni e quotidiane.

In realtà statisticamente è stato calcolato
che in Europa il 50% del consumo totale di
PVC è assorbito dalle costruzioni, compren-
dendo l’edilizia pubblica, privata e industriale.
L’impiego di PVC in questo settore è orientato
alla fornitura di importanti manufatti quali
profili, rivestimenti, pavimentazioni, tubi, rac-
cordi, ecc.. Si può stimare la durata di questi
materiali, pensati e realizzati in funzione dei
compiti strutturali che sono chiamati a svolge-
re, nell’ordine di alcune decine d’anni.

Accanto al settore edilizio, il PVC incontra
larghi impieghi nel campo agricolo, negli im-
pianti di irrigazione, nelle serre, nelle strutture
di impermeabilizzazione e nel settore dei tra-
sporti, dove è presente in numerose parti delle
auto, dei treni e degli aerei.

Più modesti per quantità, ma non certo per
qualità e utilità delle prestazioni, sono gli im-
pieghi del PVC in campo medico o come sosti-
tuto delle pelli negli articoli d’abbigliamento.

Attualmente, in Italia, l’impiego di PVC ne-
gli imballaggi copre circa il 15% di tutto il
PVC utilizzato. Se da un lato è vero che la
maggior parte di questa quota è costituita da
imballaggi a perdere, dall’altro non si può sot-
tacere che questo impiego, caratterizzato da un
ciclo di vita piuttosto breve, contribuisce in
misura veramente minima alla multiforme
composizione dei Rifiuti Solidi Urbani (RSU).

Contrariamente a quanto si può pensare in
seguito a campagne di opinione più o meno
informate, il contributo del PVC alla forma-
zione di RSU è limitato infatti allo 0,7% del
peso totale.

È una precisazione doverosa in quanto non
solo il PVC ha scarso peso nella formazione
dei rifiuti, ma la sua eliminazione dagli ogget-
ti quotidiani a favore di altri materiali, neces-
sariamente più pesanti, voluminosi e costosi,
porterebbe ad un sensibile aggravamento del
problema, e non certo ad una soluzione.

A questo proposito è utile sgomberare il
campo da eventuali equivoci ricordando che è
più corretto calcolare la percentuale di plastica
e di PVC presente nei Rifiuti Solidi Urbani, in
base al peso piuttosto che al volume, dato che
il complesso degli imballaggi in plastica può
essere facilmente compattato già negli auto-
mezzi attrezzati per la raccolta dei rifiuti.

Esistono tre modi per trattare i Rifiuti Soli-
di Urbani:
− il confinamento in discariche controllate;
− il recupero e il riciclaggio di alcune catego-

rie di materiali e il trattamento dei rimanen-
ti secondo le altre modalità.
In questa elencazione non abbiamo voluto

citare il caso oggi purtroppo più comune: la di-
spersione nella natura e lo smaltimento in di-
scariche abusive, con scarso o nessun control-
lo dell’impatto sull’ambiente.

Oggi la tendenza chiaramente presente in
tutti i maggiori Paesi industrializzati è il pas-
saggio graduale dallo smaltimento in discarica
al trattamento di termodistruzione.

I motivi di questa scelta sono fondamental-
mente due: l’aumento dei costi di gestione del-
le discariche in seguito all’emanazione di nor-
me tese a proteggere l’ambiente dall’impatto
con materiali inquinanti e la difficoltà a reperi-
re superfici sempre più ampie che verrebbero
così sottratte ad usi più produttivi quali l’agri-
coltura e l’edilizia.

L’incenerimento dei rifiuti permette di ri-
durre lo spazio da destinare a discarico
dell’80%-85% e rende inerti, sotto l’aspetto
biologico, i residui della combustione: in pra-
tica sterilizza i rifiuti.

Si deve ricordare che il PVC utilizzato per la
produzione di profili finestra può essere riuti-
lizzato ovvero è possibile riciclare il prodotto.

Esistono molteplici usi a tal fine tanto da far
immaginare un vero e proprio mercato del rici-
clato.

La prima, e più importante, fase di riciclo
nel settore serramenti può avvenire durante
l’estrusione dei profilati in quanto gli scarti
rientrano immediatamente nel processo pro-
duttivo.

La seconda potrà avvenire recuperando ser-
ramenti in PVC attuando una selezione di ve-
tro, gomma e parti metalliche così da ottenere
solo il profilato che può essere reimpiegato in
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prodotti diversificati. Quanto esposto fornisce
una implicazione molto interessante: sarà pos-
sibile, nel momento in cui i serramenti in PVC
dovranno essere sostituiti, realizzare un siste-
ma di raccolta per evitare la possibile disper-
sione in ambiente del serramento recuperato.

Il serramento si pone in un contesto partico-
lare ovvero in edilizia, tradizionalmente restia
ad innovazioni eclatanti e a variazioni improv-
vise.

L’edificio ha sempre interpretato il ruolo di
sistema durevole come ogni sua singola parte.

Durevole indica che i materiali impiegati evi-
denziano una vita media di utilizzo ma che rac-
chiude il presupposto della loro sostituzione.

I tempi e le modalità variano in funzione di
fattori esterni, d’uso e del materiale.

In ogni caso l’edificio non si è mai prestato
alla progettazione usa e getta ed infatti l’ap-
proccio dell’utilizzatore è molto differente, ad
esempio, a confronto con l’automobile o ele-
menti di arredo interno.

Vi è un’importante separazione fra progetta-
zione e utilizzo dell’involucro e del contenuto.

I materiali, il loro uso, la loro durata e suc-
cessiva sostituzione, indicano il percorso più
logico da seguire.

I subsistemi dell’edificio partecipano più al
funzionamento con razionalità e tecnologia,
ma non alla durata nel tempo.

Il concetto di edificio sostituibile è di deri-
vazione nordica, che ancora non è permeato
nella nostra tradizione.

Un componente che permette flessibilità di
progettazione è rappresentato dal serramento.

Con i materiali di facciata rientra nell’elen-
co dei prodotti soggetti a sostituzione o manu-
tenzione.

Le materie plastiche interferiscono con que-
sto concetto in modo anomalo. Da un lato l’o-
pinione corrente li considera materiali poco af-
fidabili, dall’altra oggi possono risolvere mol-
te situazioni di manutenzione altrimenti irri-
solvibili. Questa contraddizione supporta an-
che il serramento in PVC.

Le materie plastiche entrano in questo setto-
re specifico con una derivazione intuitiva e una
interessante evoluzione: da tubo a profilo, da
profilo a finestra, da componente a sistema.

Oggi si discute del sistema serramento, di
prestazioni, di manutenzione.

Il serramento in PVC è costituito dall’ap-
porto di alcuni materiali quali:
− PVC: profili e guarnizioni;
− vetro: vetri semplici o multipli;
− metallo: ferramenta, viti, rinforzi;
− gomma: guarnizioni.

La progettazione investe due settori distinti:
• progetto architettonico: forme profili, di-

mensioni, colori;
• progetto sistema: dimensioni profili, acces-

sori, tipologie, montaggio, prestazioni.
È interessante pensare il serramento in PVC

come componente da montare e da smontare.
Ad oggi poco è stato fatto ma molto è pos-

sibile realizzare proprio per la grande flessibi-
lità che è in grado di offrire.

La progettazione del serramento in PVC
non è mai stata indirizzata al recupero dei ma-
teriali costituenti che deve quindi comprende-
re anche la fase di smontaggio (oltre all’ovvio
montaggio).

Per questo fine ogni singolo elemento deve
essere ripensato e questo processo permette di
sottolineare alcune caratteristiche che in altro
modo sarebbero state escluse.

Il profilo è la parte principale del serramen-
to in PVC.

Forme e spessori creano la resistenza, le
prestazioni e l’impatto estetico in relazione
agli agenti di sollecitazione. Si ricorda l’esi-
stenza (e la necessità) di realizzare profili prin-
cipali e secondari con caratteristiche differen-
ziate.

All’interno delle aziende produttrici la ne-
cessità di utilizzare gli scarti è sorta col nasce-
re delle stesse aziende e quindi è stato ragio-
nevolmente pensato di utilizzarli come base
per i profili secondari. Questo rappresenta la
prima forma di integrazione funzionale del
prodotto.

I profili secondari, si ricorda, sono rappre-
sentati ad esempio, dai fermavetri, stipiti, falsi
telai ecc..

Un secondo impiego più interessante è evi-
denziato dall’utilizzo degli scarti all’interno
dei profili principali. Si deve comunque ricor-
dare che lo scarto di produzione è materiale di
primissima scelta, non posto mai all’esterno,
con ancora tutte le caratteristiche fisiche intat-
te. Altro problema è il riutilizzo dei materiali
derivanti dal serramento sostituito.
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Tralasciando lo smontaggio di ogni singola
parte si sottolinea che essendo i profili termo-
saldati è necessario procedere al taglio con tron-
catrice degli stessi e sfilare gli eventuali rinfor-
zi metallici. Questo recuperato può essere uti-
lizzato per impieghi con esigenze inferiori come
tubi, elementi di arredo o di irrigidimento.

Di più difficile risoluzione sono i riutilizzi
di profili coestrusi con guarnizioni realizzati
con materiali differenti. La coestrusione è nata
come facilitazione per la produzione e quindi
nuovo stimolo deve essere la risoluzione del
problema utilizzando la stessa tecnica con una
successiva facilità di separazione dei due pro-
dotti in fase di smontaggio.

Non solo la progettazione. funzionale ri-
guarda il riutilizzo, ma anche l’ottimazione
delle funzioni di montaggio e relativo smon-
taggio.

Un esempio può essere il rinforzo interno
che oggi viene introdotto nel profilo quasi a
forza: forme particolari possono creare camere
ad hoc mantenendo inalterate le caratteristiche
di contatto. Naturalmente è possibile utilizzare
anche altre parti come gli stessi rinforzi e la
ferramenta.

Discorso a parte per i vetri che necessitano
di un’analisi più complessa, mentre le guarni-
zioni normalmente trovano utilizzo in prodotti
con caratteristiche completamente differenti
da quello considerato.

Un approccio radicalmente differente rive-
ste la problematica manutenzione.

Progettazione funzionale indica anche uno
studio preventivo dei costi di gestione del com-
ponente dei prodotti da utilizzare per la sua ma-
nutenzione e della incidenza di tali prodotti nel
possibile riutilizzo del materiale recuperato.

Il serramento in PVC si presenta nella mag-
gioranza dei casi di colore bianco realizzato
con un compound apposito che garantisce otti-
ma durata nel tempo. Anzi, studi analitici han-
no evidenziato che l’aggressione al materiale
da parte di agenti esterni è limitata al solo stra-
to superficiale ridotto al decimo di millimetro.

Questo indica che tutta la parte interna è da
considerare come materiale ad alta prestazione
anche dopo 10/20 anni di utilizzo.

I serramenti non vengono prodotti solo in
colore bianco ma anche con tinte differenti
seppure in quantità minima.

Per ottenere profili colorati si utilizzano
quattro tecnologie:
1) rivestimento superficiale con film;
2) coestrusione;
3) pigmenti colorati in massa;
4) verniciatura superficiale.

Il profilo ottenuto con la coloratura in mas-
sa può essere trattato come il profilo bianco in
quanto i pigmenti utilizzati sono studiati in
modo da non creare problemi di compatibilità
con il PVC.

I rimanenti metodi inseriscono nell’even-
tuale materiale recuperato dei componenti che
possono o non possono essere accettati in fun-
zione dell’utilizzazione futura.

Un ultimo argomento di discussione è rap-
presentato dalla logistica del cantiere.

Il serramento, essendo un componente com-
plesso, richiede una procedura ben precisa per
il proprio smontaggio che in parte deriva dalle
tecniche di montaggio o meglio di fissaggio al
vano murario.

Potrebbe essere questo spunto ad iniziare un
processo che finalmente modifichi le attuali
tecniche di installazione.

Fissare zanche con malte cementizie, silico-
ne, i giunti di separazione, introdurre guarni-
zioni, sono tutte operazioni tradizionali che ri-
chiedono un intervento sicuramente danneg-
giante.

Ed ecco quindi le basi per modificare tali
tecniche con interventi sia nel vano di accetta-
zione che sul serramento.

Inevitabilmente queste variazioni influenze-
ranno anche le fasi di montaggio, probabil-
mente in modo positivo. Realizzare un sistema
che possa adattarsi ad un tipo di ancoraggio
prefabbricato avendo come variabile le dimen-
sioni di interfaccia con il vano è oggi possibi-
le. Questo permette di avere l’intervento dei
soli serramentisti, di non avere giunti anomali
e di ottenere tempi di montaggio e quindi di
smontaggio ridottissimi.

Inoltre si è in grado di rimontare il compo-
nente in contemporanea con lo smontaggio
del vecchio ottenendo economia di scala note-
voli.

L’ultimo passo è rappresentato dalla movi-
mentazione dei recuperati.

La loro gestione è completamente differen-
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te dal nuovo intervento in quanto non esiste
l’appoggio consistente di un cantiere aperto.

La realtà è quindi rappresentata dall’edificio
vissuto e si devono prevedere, se possibile, al-
cune fasi di smontaggio immediate.

Un’ipotesi perseguibile è di separare il te-
laio dalla vetratura che in ogni caso avrebbero
destinazioni diverse, ottenendo anche il van-
taggio di alleggerire l’insieme per il trasporto.

Come conclusione si può affermare che il
recupero del serramento in PVC è fattibile.
Unico elemento attualmente non quantificabi-
le è il tempo di durata del componente in quan-
to non risultano, ad oggi, casi di sostituzione
per degrado del materiale in modo così marca-
to da indurre una sostituzione completa.

La produzione dei serramenti in PVC viene
effettuata con regole precise utilizzando attrez-
zature adeguate, basandosi sul presupposto
dell’esistenza di “sistema”.

Con questo termine viene identificata una
serie di profili e di accessori che permette di
ottenere determinate tipologie di serramenti
con dimensioni e prestazioni precise (Fig.
86).

La difficoltà maggiore è relativa alla proget-
tazione dei profili principali, secondari ed ac-
cessori per garantire a tutta la gamma prevista
di tipologie di presentare un livello prestazio-
nale uniforme.

Di primaria importanza è inoltre il controllo
di tutte le parti del sistema durante la loro pro-
duzione e il loro assemblaggio.

Queste garanzie vengono sottoscritte da
aziende che producono i semilavorati e il
componente finale utilizzando procedure pro-
duttive che vengono sottoposte a controlli se-
condo regole previste da marchi di qualità. Le
tipologie realizzabili vengono definite dal nu-
mero di profili prodotti e dalla ferramenta
adottata.

La tabella propone una visione sufficiente-
mente completa delle tipologie costruttive in
funzione del modo di apertura.

Inoltre si deve sottolineare come la produ-
zione di serramenti in PVC sia rivolta per mol-
ta parte al recupero degli edifici ovvero alla ri-
strutturazione e quindi la tabella riportata deve
essere pensata come riferita a serramenti per
nuove e per vecchie costruzioni.

Si può notare come il serramento in PVC

possa soddisfare alla maggioranza delle richie-
ste sia come tipologia che come dimensioni.

La qualità della produzione del prodotto fi-
nito è complessa in quanto ne fanno parte mol-
ti componenti quali telaio, vetratura, accessori,
giunti. La realizzazione prevede quindi la scel-
ta di alcuni componenti realizzati da terzi che
si sovrappongono alla struttura vera e propria
in PVC.

Questa è controllata sia nel momento della
produzione dei profili sia durante il loro as-
semblaggio e il relativo montaggio dei compo-
nenti accessori sopra menzionati.

Il controllo è molto severo ed è effettuato
mediante le procedure previste dal marchio IIP
(Istituto Italiano dei Plastici) che viene appo-
sto sui profili principali.

L’assemblaggio di questi viene garantito
dalla procedura prevista dalle regole che l’as-
sociazione ha istituito e che gli associati adot-
tano.

Le principali regole di controllo per i profi-
li in PVC secondo IIP sono le seguenti:

Le regole per l’assemblaggio dei profili so-
no le seguenti:
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Requisiti di identificazione

• Temperatura di rammollimento (Vicat);
• Massa volumica;
• Tasso di ceneri;
• Carico unitario di snervamento

Valori da comunicate all’Istituto Italiano dei Plastici alla
presentazione della domanda di ammissione e ad ogni
variazione di mescola e/o produzione

Requisiti di costanza di qualità

• Aspetto;
• Massa per unità di lunghezza;
• Dimensioni della sezione; Una volta al giorno
• Lunghezza delle barre;
• Incurvamento;
• Svergolamento.
• Contrazione a caldo; Una volta ogni 2 gg.
• Variazioni di aspetto a caldo;
• Resistenza della saldatura;
• Resistenza a flessione per urto:

Una volta alla settimana
• a 0°C (tipo 360/A);
• a 10°C (tipo 360/134).



1. Deposito dei profilati
I profilati devono essere depositati in am-

biente coperto, protetto dai raggi solari e dal-
l’umidità, ad una temperatura di +12°C _: +
18°C. Se il deposito di profilati avviene in am-
biente condizionato questi devono essere por-
tati in ambiente a temperatura di circa + 18°C
almeno 24 ore prima di essere sottoposti a la-
vorazione. L’altezza massima di ogni catasta
non deve superare gli 80 cm.

2. Taglio
Dalla precisione di taglio dipende la buona

riuscita della susseguente lavorazione.
Il taglio deve essere eseguito con una tron-

catrice adibita esclusivamente alla lavorazione
del PVC, dotata di lama adatta, del diametro di
400-500 mm.

La velocità periferica di taglio sarà di circa
45 _ 50 m/sec.

Per il taglio, come per la saldatura, la super-
ficie d’appoggio dei profilati sarà quella mag-
giore.

Le verghe di profilato tagliate su misura do-
vranno essere saldate entro breve tempo, affin-
ché le superfici di saldatura non vengano dan-
neggiate dalla polvere e dall’umidità.

I rinforzi metallici vengono invece tagliati
con apposite troncatrici, adatte a questo scopo.
I rinforzi, infilati nell’apposita camera dei pro-
filati in plastica, dovranno essere fissati a que-
sti ultimi con viti autofilettanti.

3. Fresature e forature
Le fresature verranno eseguite con fresatrici

ad alto numero di giri, usando normali frese
con angolo di spoglia di 3° ÷ 5°.

Le forature saranno eseguite con normali
trapani, usati anche nel caso di altri materia-
li.

4. Rinforzi
Si rende talvolta necessario introdurre nelle

camere dei profili dei rinforzi per aumentare la
rigidità dei profili stessi.

I criteri di base per la determinazione della
posizione e dei tipi di rinforzo sono quelli ela-
borati dalla scienza delle costruzioni in funzio-
ne dei carichi assunti.

I rinforzi devono essere resistenti alla corro-
sione, tagliati a 90°.

5. Guarnizioni
Le guarnizioni sono degli elementi elastici

che hanno il compito di garantire la perfetta te-
nuta all’aria e all’acqua della finestra.

L’inserimento di questo cordone morbido
ed elastico tra elementi rigidi, come il profila-
to di PVC o il vetro, consente di compensare le
tolleranze costruttive del sistema lungo le linee
di battuta garantendo le tenute e smorzando ru-
mori e vibrazioni.

I materiali utilizzati per la realizzazione del-
le guarnizioni sono:
• il PVC plasticizzato;
• gli elastomeri semplici come le gomme;
• gli elastomeri vulcanizzati come Epm ed

Epdm. I primi due tipi di materiale sono ter-
mosaldabili, il terzo no.

Quando le guarnizioni sono del tipo saldabile
possono essere inserite nelle loro sedi immedia-
tamente dopo l’operazione di taglio dei profili.

Qualora le guarnizioni siano del tipo non
termosaldabile si potrà procedere in due modi:
• allontanare le guarnizioni dalla piastra sal-

dante durante la saldatura e successivamen-
te riavvicinarle, intestarle con una lama ed
incollarle tra di loro;

• inserire le guarnizioni solo dopo aver com-
pletato le operazioni di saldatura dei profili.
Le guarnizioni sono suddivise in due gruppi

principali:
• guarnizioni di battuta;
• guarnizioni del vetro.

6. Saldatura
Per le operazioni di saldatura i profilati de-

vono avere la stessa temperatura del posto di
lavoro, con un minimo di 17°C.

Per la saldatura dei profilati si usano specia-
li saldatrici a una o più teste e del tipo semiau-
tomatico o automatico.

La scelta dovrà basarsi su calcoli di ordine
economico, caso per caso.

Tre sono i procedimenti di saldatura:
a) con libera formazione del cordolo di salda-

tura e con necessità di successive lavorazio-
ni per l’asportazione del cordolo e la lucida-
tura delle superfici;

b) con limitazione del cordolo di saldatura, per
una successiva “unghiatura” di asportazione
del cordolo;
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c) con il contenimento del cordolo di saldatu-
ra, in modo da evitare successive lavorazio-
ni.

Poiché il sistema c) influisce sulla resisten-
za degli angoli saldati e il sistema a) comporta
lunghi tempi di lavorazione, viene normalmen-
te preferito il procedimento b).

I parametri che influiscono sul risultato fi-
nale di una saldatura sono i seguenti:
• la composizione della materia prima;
• la forma geometrica e il peso del profila-

to;
• le condizioni operative di saldatura.

7. Asportazione dei cordoli di saldatura
La completa asportazione dei cordoli di sal-

datura può essere effettuata con moderne mac-
chine automatiche, attraverso processi di un-
ghiatura e fresatura. Una lavorazione di questo
genere è senz’altro da consigliare.

8. Fermavetri
I fermavetri vengono tagliati a 45 o 90°, a

seconda delle esigenze e vengono inseriti a
scatto nelle apposite sedi dei profilati principa-
li. È da osservare che i fermavetri devono es-
sere inseriti senza tensioni longitudinali; essi
devono quindi essere circa 0,5 mm più corti
della lunghezza teorica.

9. Ferramenta
Considerata la molteplicità della ferramen-

ta, la relativa problematica è da approfondire
con i produttori di questi accessori.

Eventuali preforature, per l’avvitamento
degli accessori, devono essere di circa 0,4 -
0,5 mm (metallo) e di circa 0,8 mm (PVC) più
piccole del diametro nominale della vite usa-
ta.

Ove vengano usate viti autoforanti, queste
dovranno disporre di apposita punta che non
comprometta la filettatura del foro.

Si dovranno infine osservare sempre le di-
rettive dei produttori in merito alle sollecita-
zioni che la ferramente dovrà sopportare.

Nella scelta della ferramenta è necessario
assicurarsi che essa sia ben protetta contro la
corrosione e che possa sostenere gli sforzi do-
vuti ai carichi statici (peso proprio + vetro) e
dinamici (vento).

10. Scarico dell’acqua di filtrazione
Nei traversi inferiori dei telai sono da pre-

vedere asole da 25 x 5 mm per lo scarico del-
l’acqua. Le asole possono essere sostituite da
fori del diametro di 8 mm.

Asole e fori non devono distare più di 60 cm
fra di loro e devono essere sfalsati.

11. Fori di ventilazione e di compensazione
della tensione di vapore

Per la ventilazione e per la compensazione
della tensione di vapore devono essere eseguiti
fori (diametro 8 mm) o asole (25 x 5 mm) nei
profilati. Le aperture devono essere almeno due.

12. Vetratura
Generalmente l’operazione di vetratura de-

ve essere effettuata con la finestra verticale in
posizione di lavoro.

È consigliabile utilizzare un banco attrezza-
to al fine di poter bloccare la finestra dalla par-
te dei montanti laterali verticali per garantire la
perfetta riquadratura. È necessario inserire i
tasselli di supporto, collocare il vetro in sede,
controllare il movimento delle ante mobili e
quindi sistemare i tasselli distanziatori.

La disposizione dei tasselli di supporto e di-
stanziatori varia a seconda della tipologia del-
le finestre.

Ogni tassello deve essere collocato nella sua
posizione con l’aiuto di collante siliconico.

Terminata l’operazione di bloccaggio del
vetro occorre inserire i fermavetri con le ri-
spettive guarnizioni di tenuta.

Tasselli di legno non dovrebbero essere usati.
Si adotteranno invece tasselli di materiale plasti-
co aventi una durezza di circa 75 unità Shore.

I tasselli portanti dovranno essere lunghi al-
meno 80 mm e larghi almeno 4 mm in più del-
lo spessore del vetro.

Essi dovranno essere sistemati ad una di-
stanza di circa 40-50 mm dagli angoli.

13. Stoccaggio e movimentazione
dei serramenti

In condizioni di stoccaggio e durante il traspor-
to e la movimentazione la finestra deve essere
mantenuta in posizione verticale. La movimenta-
zione deve avvenire con l’anta mobile già vetrata
e bloccata e con tutta la ferramenta già posiziona-
ta in modo da costituire una struttura monolitica.
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Al momento dell’imballaggio il serramento
si presenta completo in ogni sua parte ad ecce-
zione della maniglia di chiusura. La superficie
esterna dei profilati costituenti la finestra ven-
gono generalmente forniti e poi successiva-
mente lavorati ricoperti da un film plastico au-
toadesivo di protezione contro le scalfitture e
le abrasioni.

Un aspetto interessante da rimarcare è rap-
presentato dalla procedura che tutti i produtto-
ri di profili adottano riutilizzando gli scarti di
produzione per estrudere profili non di prima-
ria importanza.

Questa procedura permette di attuare quello
che potrebbe essere definito con il termine “re-
cupero”.

È sicuramente uno dei pochi casi di smalti-
mento degli scarti eseguito direttamente nel-
l’azienda produttrice consentendo un notevole
risparmio di energia, di materia prima, di costi
aggiuntivi e di inquinamento.

Il prodotto che viene fabbricato con gli scar-
ti è controllato e rigorosamente sottoposto alle
prove meccaniche principali per garantirne co-
munque le caratteristiche necessarie.

Una tale procedura potrebbe essere utilizza-
ta anche per il possibile recupero di serramen-
ti da sostituire.

I prodotti ottenuti quindi vengono a costi-
tuire parte integrante del componente primario
e non un prodotto appartenente ad altre cate-
gorie con necessità completamente differenti.
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