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Due chi acchiere al volo

Una terza puntata nmolto interessante

Sal ve sono Lorenzo Farinelli. nal e esperto, garantivano una
certezza nell’otteninento del
Con questa puntata, che riten- massino livello qualitativo.

go nolto interessante, Vi
voglio portare all’interno Noi ritenianmo che la giusta
della nostra linea di produ- msura dei due concetti, sia

zione, per farvi scoprire le la soluzione ottimle per
particolarita che sono divenu- ottenere, a costi non proibi-
te le prerogative delle nostre tivi, un prodotto avanzato con
finestre in |egno. un’ el evata qualita finale.

o : | sistem per la lavorazione Una piccola realta non potra

Ho iniziato verso la fine del legno hanno vissuto una nmai essere aggi ornat a in
degli anni sessanta in un f | . | R
pilccol o locallel dil 38! m: pro onda evol uzi one. Questo attrezzature e tecnologia;
sviluppo ha portato tante nentre wuna grande struttura

Un periodo irripetibile: decise migliorie, ma purtrop- dovra per forza trascurare
mo\rggnico;it :»:Iﬁl)ome spuntava- po, alla politica del conteni- |'aspetto estetico e qualita-
| "ent usi asno cont agi ava ment o dei costi ed alla velo- tivo alle esigenze produttive.
tutti i settori. cita di produzione, ha anche
_— 1 elGenRa & sacrificato alcune storiche Buona visita.

gli anni ottanta f H . :
iniziata | a specializzazio- fasi . di . lavoro; fasi che . .
ne negli infissi, e negli seguite direttamente da perso- Lorenzo Farinelli

anni novanta abbi ano
fornito i prim inportanti
e prestigiosi cantieri.

Ora col l aboro come supervi -
sore con i mei figli Luca
e Paol o.

Ah... nel prinp locale da
38 ny, ora abbianp i bagni
e gli spogliatoi per il
personal e.

Conme nascono |l e nostre finestre

Visita alla linea di produzione delle nostre finestre

Prepar azi one distinte

Sinmone e il responsabile della preparazione delle
distinte di produzione, e della successiva gestio-
ne dei lotti di produzione.

Le distinte di produzione contengono le quantita

di tutti i materiali occorrenti alla costruzione
delle finestre: Liste di taglio per il [Iegno;
liste ferranenta; liste vetri; ecc.

Legnane

Ovvianente tutto parte dal |egnane, fantastica

materia prima unica ed insostituibile. Una nateria
prima tutt’'ora insuperata: per |le notevoli carat-
teristiche tecniche, e per |a nobile pregevol ezza
estetica.

Il legname, accuratanente selezionato e stagiona-
to, viene acquistato in tavole e poi tagliato a

“listoni”. Qgni produzione di finestre, inizia
nel|l"area di sezionatura proprio dai |istoni, dove
vengono tagliati in tanti pezzi quanti ne servono

per costruire le finestre.




Sezi onatura
L’ occhio allenato ed esperto, effettua una prim
determ nante sel ezione del materiale da utilizza-

re. | vari pezzi, lunghi o corti, vengono ricavati
manual nente dal |istone vergine, rinmuovendo gli
eventuali difetti presenti nel |egno.

Si parte con il taglio dei pezzi piu lunghi, per
finire poi in progressione

a quelli piu corti.

St abi | i zzazi one

Fase da tenpo elimnata da nolte aziende, prevede
che dopo la sezionatura i |listoni vengano fatti
ri posare per almeno un paio di settinmane; in npdo
tale che possano essiccare conpletanente, m
soprattutto che esprimano |e eventuali tensioni

interne che si sono liberate con il taglio.

Accade spesso che i listoni appaiano dritti e
regolari da vergini, nmentre una volta tagliati in
pezzi, assunobno deforma-

zioni consistenti.

Pre piallatura

Uteriore fase caduta in disuso per il conteninen-
to dei costi, in quanto il processo di piallatura
viene di nornam effettuato in un'unica fase con una
macchina specifica. In questo nostro inportante
passaggio internmedio invece, un esperto analizza
ogni singolo pezzo, e decide, a seconda delle sue
caratteristiche come € neglio piallarlo.

Questa fase serve per neutralizzare al neglio le
tensioni espresse con |a stabilizzazione, e per
val ori zzare al nessi m

ogni singol o pezzo.

Piallatura

Dopo il passaggio di pre piallatura, i pezzi
vengono inseriti in una nmacchina che in un unico
passaggio |i pialla sulle 4 facce.

Si  ottiene cosi il *“quadrotto” nelle sezioni

giuste per essere imesso nelle successive fasi
della linea di produzione.

Segnat ura

di esam non sono ancora finiti: il |egnane deve
ancora passare |'ultinp esane selettivo.

Tutti i quadrotti vengono visionati da un esperto,

che dopo averli guardati e rigirati, ne decide la
m gliore posizione nella finestra.
C puo essere infatti un quadrotto perfetto con un

piccolo difetto su di uno spigolo; la giusta
segnatura serve a posizionare quel pezzo in noto
tale da far rinuovere |’inperfezione alle succes-

sive |avorazioni.



Tenonat ura

Con |la tenonatura iniziano |le |avorazioni neccani-
che di precisione, dove ogni singolo quadrotto
viene finenente |avorato su 3 delle sue facce.

Qui vedianmo la lavorazione dei terminali, dove
vengono ricavati gli incastri che serviranno poi
al | " assenbl aggi o.

Il pezzo viene dapprinma tagliato alla msura
esatta, e poi fresato con degli utensili di preci-
sione affilatissim.

Profilatura

Dopo | a |avorazione del termnale, il pezzo passa
alla lavorazione di uno dei suoi lati |unghi.

Nei quadrotti dedicati alle ante apribili vengono
ricavate le sedi per il vetro ed il relativo

listello ferma vetro; nentre nel caso degli stipi-
ti, vengono ricavate le battute di tenuta che si
accoppi eranno poi con |le ante apribili.

I ncol | aggi o

La fase successiva prevede |’incollaggio delle
ante apribili. Vengono selezionati i nontanti
verticali con i relativi traversi orizzontali, e
dopo averne incollato opportunanente gli incastri
ricavati con la tenonatura, vengono assenblati e
stretti fortemente tra di loro.

La nmacchina wutilizzata si chiama “strettoio”,
perche con una serie di pistoni idraulici stringe
i pezzi da assenblare per un tenpo predefinito. Le
colle utilizzate sono di classe B3 e B4, e possono
resi stere anche a vapore, salsedine ed acidi.

Pulitura

Dopo |’incollaggio, mantenianp questa fase che
prevede la pulitura manuale della colla uscita
dagli incastri.

Per avere la certezza che il collante entri in
tutti i mnim interstizi interni, deve essere

posto in quantita |eggernente superiore al neces-
sario.

Mol te aziende hanno invece elimnato questa fase,
ponendo una minore quantita di

colla negli incastri.

Profilatura ante

Le ante incollate vengono |asciate essiccare per
al meno due giorni, dopo di che vengono rinesse in
| avor azi one.

La fase successiva prevede l|la |avorazione delle
battute di tenuta: |le ante vengono |avorate al

perinmetro da utensili nolto affilati, in nodo da
ricavarne il profilo corretto per accoppiarsi allo
stipite, oltre a creare |le sedi per |le guarnizio-
ni, la ferranmenta, ecc. ecc.

La macchina gestisce in automatico due lati per
volta, lavorando prima un lato corto e poi il
conseguente |ato |ungo.



Stuccatura

Per ottenere la proverbiale qualita finale dei
nostri infissi, dopo la |lavorazione delle battute
perinmetrali applichianp un prinmo controllo quali-
tativo sul pezzo lavorato. Controllo che consiste
nella verifica e nella eventuale stuccatura delle
pi ccol e inperfezioni. Al cune essenze non richiedo-
no al cuna stuccatura, nentre per altre, il Pino ad
esenpio, la stuccatura € indispen-

sabile per ottenere una

buona finitura estetica.

Levi gatura

Asciugate per bene le eventuali stuccature, si
passa alla levigatura superficiale. Questa fase,
che viene effettuata con un nacchinario specifico,
prevede la levigatura della superficie del I|egno
con carte abrasive di 3 grane diverse in un unico
passaggio. L' ultima grana, € di un valore talnente
fine che fino a qualche tenpo fa veniva utilizzata
sol o per le verniciature.

Assiene alle ante assenblate, vengono |evigati
anche gli stipiti.

Foratura sedi cerniere

Iniziano le lavorazioni finali: sugli stipiti
vengono effettuate le sedi che accoglieranno poi
le cerniere per le ante a wasi stas.

Posi zionato il nontante dello stipite, una nmacchi-
na fresa il |legno ricavandone |le sedi.

Foratura maniglie

Dopo la levigatura le ante assenblate vengono
rifinite accuratanmente per |a verniciatura.

Le ante vengono poste su di una macchina partico-
lare, che crea un triplice foro sul nontante, per
accogliere in seguito la maniglia di chiusura con
il suo meccani sno.

Con il triplo foro la nmmniglia viene fissata
direttamente alla chiusura netallica, e non piu
senplicenente al | egno.

Taglio fermavetri

Dopo la foratura, |a macchina |egge |a dinensione
dell’anta e si predispone per tagliare a msura
precisa il listello, che servira a contenere il
vetro nella sua sede.

Esiste un sistema piUu econom co per ottenere il
listello finito durante la |avorazione del qua-
drotto: € un sistema nolto piu rapi-

do, nma troppo spesso non

preciso nel garantire la

di mensi one esatta.



Applicazione fermavetri

Dopo il taglio, i listelli fermavetro vengono
posti provvisorianmente nella loro sede per la
verniciatura. In questo npdo vengono verniciati
assienme alla finestre, con la tinta perfettanmente
ugual e e con | e nedesinme sfumature.

Verniciare i listelli a parte conporta infatti un
rischio per |’'otteninmento dell’esatta col orazione
della finestra.

Controllo finale

Dopo |'applicazione dei fermavetri, si prosegue
con il controllo qualita finale prim della verni-
ciatura. In questa fase vengono |evigate per bene
eventual i precedenti stuccature, verificando tutto
il pezzo nel suo conplesso prina

dell’avvio alla successiva

fase di verniciatura.

Verni ci atura
La fase della verniciatura ha inizio con

| " applicazione dei pezzi sulla linea aerea di
trasporto.
Tutti i pezzi vengono agganciati in posizione

inclinata, in nodo tale da poter essere inpregnati
di vernice e poter poi far gocciolare in naniera
corretta la vernice in eccesso.

Pri ma | npregnazi one

| pezzi vengono fatti entrare nel “flow coating”,
dove vengono letteralnente allagati con uno spe-
ciale prodotto protettivo. Questo prodotto penetra
nelle fibre del legno e o protegge dai funghi e
parassiti. Questo prodotto, penetrando nel |egno,
porta con se il pignento colorante, pernettendo
cosi di ottenere una col orazione profonda e viva-
ce. Da ultino crea un solido e duraturo aggrappag-
gio per la verniciatura finale.

Seconda | npregnazi one

Dopo |'asciugatura della prim inpregnazione,
effettuata nel tunnel ad essicazione controllata,
si continua con la seconda inpregnazione, che
viene effettuata con un prodotto trasparente ma
pi U denso e consistente.

Il legno, inpregnato per |a seconda volta vede
mgliorata la protezione, |’'aggrappaggio, e la
“pi enezza” della superficie.

| pezzi poi rientrano nel tunnel per l|la seconda
asciugatura control |l ata.



Spazzol atura

Dopo |a perfetta asciugatura delle inpregnazioni,
che normal nente richi ede 24-48 ore, si procede con
| a spazzol atura degli elenmenti; fase che serve per
ammorbidire e per rendere piu liscia |a superficie
finale del pezzo finito.

Una wulteriore inportante funzione € quella di
creare delle mcroabrasioni sulla superficie, che
serviranno come solido ancoraggi o per |a vernicia-
tura finale. | pezzi sono spazzolati con una grana
all’ingresso e con una seconda grana piu fine
al | "uscita.

Verniciatura finale

Un conpl esso ed avverinistico sistema conputeriz-
zato provvede alla verniciatura in autonatico dei
pezzi, che dopo |la spazzolatura sono stati riag-
ganciati alla linea aerea.

Dopo averne letto la forma, il sistema applica un
regolare e costante film di vernice su tutte le
superfici del |egno; recuperando nediante un telo
rotante | a poca vernice che non finisce sul |egno.
|  pezzi entrano poi nel

tunnel per |'ultinma volta.

Appl i cazi one cerniere

Dopo |'asciugatura delle vernici, che richiede
al neno 24 ore, si procede con |’ applicazione delle
cerniere; sia sulle ante che sugli stipiti.

Anche in questo caso un nmacchinario autonatico

conputerizzato provvede ad eseguire il lavoro: Le
ante ed i nontanti degli stipiti vengono posti
sul la macchi na dopo averne digitato |a dinmensione;
in automatico il sistema provvede al calcolo, alla

foratura e all’avvitatura delle cerniere.
Il risultato € costante e di alta precisione.

Assenbl aggi o stipiti

Gi stipiti vengono assenblati dopo |a verniciatu-
ra, per garantire dei pezzi assenblati total nente
verniciati e protetti in ogni interstizio.

Lo stipite e |’elemento piu a contatto con
I"umidita e gli elenmenti degradanti; una vernicia-
tura applicata dopo |’assenblaggio non garantisce
una total e protezione degli incastri interni.

Per |’incollaggio vengono utilizzate colle autoe-
spandenti sigillanti a base poliuretanica; colle
estremanente tenaci e resistenti.

Appl i cazi one ferranente

C avviciniamo alla fine con |’ applicazione dei
sistem di chiusura. Su un banco apposito viene
prima letta |a dinensione dell’ anta, e poi taglia-
ta di conseguenza la ferranenta perinetrale a
nastro. L’ applicazione di questo sistema, che gira
intorno a tutta |’anta apribile garantendo una
chiusura continua, & pero conplessa e framentata;
sol o con questa apparecchiatura si riesce a proce-
dere in nmaniera precisa ed efficace.

Le viti vengono applicate da un velocissinm avvi-
tatore automati co con guida |aser.
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Appl i cazi one gocciol atoi e soglie
Nel frattenpo, vengono conpletati gli stipiti con

| applicazione dei profili gocciolatoio in allum -
nio; o delle soglie nel caso delle portefinestre.
| profili, dopo averli dotati di terminali plasti-

ci di tenuta, sono applicati ad incastro, o nel
caso delle soglie con avvitatura.

Appl i cazi one guar ni zi oni

Nel perinetro degli stipiti vengono inserite le
speciali guarnizioni a doppia e tripla estrusione,
che creeranno una efficace tenuta con |’ anta.

Le guarnizioni vengono applicate allo stipite in
nmodo da avere delle giunzioni angolari negative;
si evitano cosi |le vecchie, antiestetiche e poco
funzionali sal dature angol ari .

Otre alle guarnizioni, nelle battute interne
vengono applicati gli scontri di tenuta, che
serviranno da aggancio per i punti di chiusura

dell e ante.

Assenbl aggio stipiti - ante

Lo stipite puo finalmente incontrare | e sue ante.
Le ante finite vengono applicate allo stipite,
verificando il corretto funzionanmento conpl essivo.
Si conpleta il tutto con |’eventual e regol azione e
la nmessa a punto finale; cosi da garantire una
successiva installazione facile e vel oce.

Materiale pronto al carico
Gi infissi finiti, vengono organizzati su specia-

Ii carrelli e suddivisi per ordine e cliente.

Per |’ inballaggio, utilizzianp dei sistem protet-
tivi di mnim dinensione ma di grande efficacia;
possianp cosi limtare al massino le quantita di

i nbal | aggi da dover smaltire dopo | a consegna.
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