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«I dati 2012 definitivi 

ufficiali resi noti da 
Unioncamere sulla base 

di Movimprese su natalità 
e mortalità delle imprese 

registrate confermano, 
nonostante tutto, la tenuta 

del nostro sistema di 
imprese pur se in...»

28 
«Per le aziende del 

sistema legno edilizia 
arredo ci sono buone 

opportunità su diversi 
mercati esteri come 

dimostra la crescita di 
oltre il 10% nel 2012 
delle esportazione di 
serramenti in legno. 

Opportunità e...»

30 
«A cinque anni dal primo 

Rapporto ONRE, promosso 
da Legambiente e Cresme, 
i comuni  che hanno messo 
a punto regolamenti edilizi 
virtuosi hanno sfondato la 

barriera dei 1000 ed oramai 
coinvolgono...»
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6.6) e di fibre di vetro, raggiungendo il valore fondamentale di 
densità δ = 1,32 (± 0,2) che conduce a elevate prestazioni adat-
tate all’interazione con i profili di alluminio. Questo valore con-
duce la progettazione, la produzione e l’innesto delle barrette 
anche per sezioni profilari di notevoli dimensioni, ora rivolte fino 
alle geometrie necessarie alle chiusure in triplo vetro. I caratteri 
fisici, materici e produttivi si manifestano secondo: 
•  il processo basilare di compounding, che osserva come la 

materia plastica sia portata allo stato fuso, successivamente 
estrusa in filamenti e, quindi, questi tagliati in granuli, com-
binando l’aggiunta di additivi e/o fibre di rinforzo;

• la procedura di produzione basata sul metodo di injection 
moulding (“inietto-compressione”, ad alta pressione, in mo-
do differente dall’estrusione libera, a bassa pressione), che 
prevede la disposizione delle fibre di vetro in forma disordi-

 Massimiliano Nastri, Politecnico di Milano

BARRETTE per T.T.: L’INNOVAZIONE 
TRACCIA NUOVI PERCORSI

L’ideazione e realizzazioni dell’innovativa barretta per il T.T . 
Tecafoil 12 ε 3, non poteva non attrarre il nostro interesse 
sulla produzione Ensinger e, in particolare, sulla divisione 

“Insulbar” quale settore specifico dedicato al “taglio termico” per 
Ensinger Italia s.r.l. Questo perché la definizione metodologica 
che scaturisce dall’operatività propria dell’azienda, a partire dal-
la realizzazione e dall’applicazione dei tecnopolimeri, si dimostra 
nei fatti realtà indubbiamente emblematica nella formulazione 
di principi di vision aziendale, di paradigmi scientifici e di strate-
gie di azione. Il carattere evoluto della ricerca e della produzione 
di Ensinger, configurato dalla spiegazione introduttiva offertaci 
da Giancarlo Piatti, general manager, e da Daniele Saibene, 
“Insulbar” division manager di Ensinger Italia s.r.l., si svolge sulla 
base della produzione della “materia prima”: ovvero, della rea-
lizzazione del compound, che richiede l’utilizzo di nylon (nel tipo 

Con l’introduzione da parte di Ensinger dell’innovativo Tecafoil 12 ε 3, speciale pellicola di 
alluminio, anche l’ambito della progettazione e della produzione di barrette isolanti dedicate 
a finestre e facciate presenta contenuti, riferiti a strategie e innovazione, che aprono inediti 
scenari evolutivi e prestazionali per i produttori di serramenti in metallo
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Integrazione sistemica barrette isolanti poliammide
L’applicazione delle barrette di produzione Ensinger 

si riscontra all’interno della costituzione sistemica dei 

serramenti a elevate prestazioni termiche, anche di 

carattere evoluto, come nel caso del tipo di telaio in 

alluminio-legno Extreme 0,7 realizzato da Mixall per 

le residenze “passive”. In questo caso, le barrette di 

produzione Ensinger (secondo il nuovo tipo Tecafoil 12 ε 3, 

capace di ridurre di 1/3 i valori di emissività dell’alluminio 

all’interno delle cavità) contribuiscono al conseguimento 

del valore di trasmittanza termica Uf = 1,00 W/m².K: il 

telaio è composto dalla sezione pari a 83 mm, dall’anta 

pari a 103,5 mm e dalle barrette pari a 42 mm. Il carattere 

dell’integrazione sistemica, comunque, concerne in primo 

luogo la composizione delle barrette provviste del foglio 

di alluminio a bassa emissività che consente di diminuire 

la dispersione di calore: come ci spiega Daniele Saibene, 

«…Si tratta di un’innovazione di massimo rilievo, costituita 

da una pellicola di alluminio speciale a elevate prestazioni, 

completa di adesivo dotato di resistenza termica che, 

applicata alle barrette, consente di migliorarne il contributo 

isolante». E, nello specifico, «il prodotto Tecafoil 12 ε 3 

vanta valori di emissività nominale di 0,03 W/m².K (secondo 

la Norma EN ISO 10456) in piena conformità agli standard 

previsti dai sistemi di serramenti con espanso, eliminando 

la necessità di lavorazioni secondarie oppure le operazioni 

logistiche aggiuntive».

Processo di estrusione 
dei profili per il taglio termico 
“Insulbar” di Ensinger
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• la composizione della mescola delmateriale resistente agli 
sbalzi termici, in grado di resistere ai range di temperatura 
compresi tra -200 °C e +300 °C.

La formulazione sia del procedimento sia della “miscela” fina-
lizzata alla realizzazione delle barrette rientra nel know-how 
specifico della produzione (per cui, ci puntualizza Piatti, «…La 
“segretezza” del metodo di estrusione consente di mantenere 
alta la qualità degli esiti prestazionali»), rilevando anche l’im-
piego di varie soluzioni materiche (acquisite dall’ambito “En-
singer Compounds”, in grado di fornire compound polimerici 
appositamente studiati e prodotti per la specifica applicazione 
di ogni “cliente”) e l’utilizzo di resine. Poi, la vision aziendale si 
concentra sull’espressione e sulla capacità funzionale del ma-
teriale di base, verificata non solo in laboratorio quanto nella 
valutazione dell’uso applicato: come ci ribadisce Piatti, «…Non 
si tratta di una posizione “conservatrice”, ma della manifesta-
zione dei requisiti meccanici, di resistenza e di sicurezza forniti 
dal materiale, testati attraverso la sperimentazione su casi con-
creti». Gli aspetti essenziali in merito alla ricerca e alla produ-
zione di Ensinger si traducono all’interno della propria meto-
dologia di processo, strutturata in fasi consequenziali e, spes-
so, interdipendenti.

DALLO START UP AL PROTOTIPO
La prima fase della metodologia di processo avviene mediante 
la determinazione (da parte del “cliente”) delle sezioni profila-
ri “su disegno”: questo rilevando come, nel caso dei principali 
sistemisti (per serramenti e facciate), la metodologia accolga e 
assuma completamente i contenuti progettuali inerenti alle se-
zioni profilari, mentre, nel caso di altre tipologie di sistemisti, 
la soluzione individuata sia esaminata in forma collaborativa e 
sinergica. Nell’insieme, la metodologia di processo si delinea 

Giancarlo Piatti, 
general manager 
di Ensinger Italia s.r.l.

Giancarlo Piatti, 
general manager 
di Ensinger Italia s.r.l.

Daniele Saibene, 
“Insulbar” division 

manager di Ensinger 
Italia s.r.l.

nata all’interno della matrice, tale da rendere i prodotti alta-
mente resistenti ai carichi di compressione;

•  l’esecuzione di sezioni profilari delle barrette secondo valori di 
tolleranza precisi anche su geometrie articolate e complesse, 

comportando la successiva possibilità di lavorazione;
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in forma flessibile, al fine di coordinare, analizzare e vagliare le 
potenzialità e le criticità dei caratteri profilari, offrendo la pro-
pria disponibilità e il proprio campo conoscitivo per la comple-
ta verifica produttiva, meccanica, prestazionale e applicativa. 
Questa fase si determina secondo il procedimento di “pre-di-
segno”, come momento di start up eseguito dal “cliente” e 
concertato tramite le osservazioni e i suggerimenti proposti dal 
servizio tecnico aziendale di Ensinger (ovvero, presso gli uffici 
presenti nello specifico contesto nazionale); start up al quale se-
gue l’elaborazione dei “disegni di offerta”, diretti a “dare geo-
metria” al prodotto, ovvero a configurare le sezioni profilari in 
accordo alle realtà dimensionali e produttive.
La seconda fase della metodologia di processo si definisce at-
traverso l’“analisi di fattibilità” (eseguita dall’engineering team 
presso l’ufficio tecnico della sede di Nufringen in Germania) nei 
confronti del progetto delle sezioni profilari, prevedendo, sia lo 
studio complessivo del sistema all’interno del quale si includono 
le barrette, dal punto di vista strutturale, connettivo e termico, 

sia la disamina (o “riesame”) della soluzione nel confronto con 
le sezioni profilari già prodotte e disponibili. Indicazioni acqui-
sibili dagli elementi presenti a catalogo oppure secondo l’inci-
denza progettuale, con le proposte di variazione o di articola-
zione, anche sulle stesse sezioni a catalogo. 
Altro momento importante di interazione è lo studio puntuale 
degli elementi di correlazione con le barrette, attraverso l’ana-
lisi di indicazioni rivolte alla costituzione, al rispetto e all’ade-
guamento di specifiche geometrie e angolature di connessione.
L’engineering team, nella sede tedesca, esegue la complessa 
valutazione tecnica ed analitica attraverso l’ausilio di softwa-
re informatici per lo studio dei valori prestazionali, innanzitutto 
meccanici e termici, procedendo anche con lo studio simulta-
neo e comparato di molteplici progetti. 
L’ausilio concettuale e strumentale all’analisi e alla valutazione 
delle barrette nella produzione Ensinger, in questo caso, acco-
glie in modo deciso, il richiamo a norme, a “regole” e a coeffi-
cienti di sicurezza fisica e funzionale coerenti con la qualità del 
prodotto. A tale proposito, come ci spiega ancora Piatti, «..L’a-
zienda si propone di coniugare “scienza” e “coscienza” in quan-
to [oltre ad assumere i contenuti e i riferimenti propri della re-
altà fisica e potenziale del materiale come degli elementi pro-
filari] prosegue a sostenere la propria presenza sul mercato nel 
rispetto della reale compiutezza meccanica e delle condizioni di 
sicurezza: esiste un fondato motivo per cui, ad esempio, la no-

Elaborazione dei “disegni di offerta”

Procedimento di “pre-disegno”

Deposito delocalizzato di Ensinger Italia s.r.l. a Cassino dedicato al supporto 
dei clienti del Centro-Sud

Magazzino di stoccaggio dei prodotti “Insulbar” a Cham in Germania
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 © RIPRODUZIONE RISERVATA  ■

stra produzione proponga tipi di barrette di dimensioni non in-
feriori a 1,5 mm di spessore». Coniugazione ulteriormente av-
valorata dall’introduzione di ulteriori contenuti in materia di si-
curezza e di interazioni funzionali secondo le sollecitazioni pro-
venienti dall’esperienza.
La terza fase della metodologia di processo, successiva al-
l’“analisi di fattibilità”, riguarda, nei confronti della soluzione 
progettuale proposta dal “cliente” la realizzazione di un proto-
tipo (per una dimensione geometrica di profilo pari a 100 m), 
da sottoporre ai test, secondo la definizione in forma “assem-
blata” e lo svolgimento delle analisi ottiche; processo cui se-
gue o dall’acquisizione dei contenuti da dirigere verso le even-
tuali modifiche rispetto al prototipo stesso o verso la filiera dei 
telai in alluminio, oppure la formulazione definitiva della solu-
zione sulla base degli esiti “certi” conseguenti ai diversi campi 
di valutazione analitica (ad esempio, strutturale, termico), an-
che con l’apporto delle attestazioni provenienti da istituti certi-
ficati. Questa fase si concreta, per entrambe le possibilità, con 
la produzione seriale del tipo di barretta, provvedendo, quindi, 
alla selezione e all’individuazione di determinati acciai per la co-
stituzione degli estrusori.
L’impegno operativo di Ensinger si protrae fino all’analisi delle 
sezioni di assemblaggio, mediante un vero e proprio monito-
raggio delle stesse fasi di assemblaggio, questo conducendo lo 
studio nei confronti della messa a sistema di una serie di “rac-
comandazioni” per il “cliente”, esplicitate come indicazioni tec-
niche finalizzate alla realizzazione delle interfacce degli elemen-
ti di telaio in alluminio (per esempio, nel caso della zigrinatura 
delle barre in alluminio); il ciclo globale di gestione e di produ-
zione delle barrette (fino all’analisi delle condizioni ambienta-
li proprie dello specifico contesto aziendale) e le possibili cau-
se di danneggiamento delle barrette (indagate presso il labora-
torio di Nufringen), attraverso l’ausilio di strumenti in grado di 
“ricostruire” il ciclo di vita dei pezzi.

Rilevazione grafica di sei diverse 
situazioni di carico, rispetto alla 
resistenza nei confronti della 
modellazione in base alla temperatura 
(prima e dopo la verniciatura) e alla 
qualità della zigrinatura. La ricerca e i 
collaudi svolti nei laboratori specializzati 
conducono alla determinazione di 
un ottimo assemblaggio secondo 
il livello della zigrinatura: la 
resistenza al modellamento aumenta 
considerevolmente con una buona 
tornitura, mentre la forza che 
dipende dalla geometria dei dentini 
elaborati (espressa graficamente nel 
“colore verde”) può raggiungere il 
valore pari all’80% della resistenza 
totale alla modellatura

Monitoraggio e “raccomandazioni”: 
l’esempio zigrinatura barre
La zigrinatura su entrambi i lati della barra in alluminio (definiti come “incudine” e “martello”) 

risulta fondamentale per incrementare la resistenza alla flessione e al taglio termico, poiché 

impedisce all’astina in poliammide di spostarsi longitudinalmente attraverso la barra stessa. 

Questo processo si rende necessario per assicurare la corretta unione e la presa dei profili 

in alluminio con le astine isolanti dopo lo stringimento, dove i “denti” del profilo in alluminio 

penetrano l’astina garantendo la presa. La resistenza al taglio, in particolare, è stabilita secondo 

tre qualità di lavorazione: per ogni qualità occorre analizzare la sua resistenza al taglio prima e 

dopo aver resistito alla temperatura di verniciatura. Pertanto, una buona qualità della zigrinatura 

diviene determinante per raggiungere alti valori di resistenza al taglio. La resistenza alla 

modulazione dipende dalla somma di tre forze distinte:

• la forza dovuta alla colla creata nello scioglimento del cordone termo-fusibile coex-wire dopo 

essersi sottomesso alla temperatura della verniciatura (espressa, nel grafico, dal “colore 

azzurro”);

• la forza di stringimento creata dalla rotazione del martello della barra in alluminio contro l’astina 

di poliammide (espressa, nel grafico, dal “colore rosso”);

• la forza dovuta al tipo di zigrinatura che, dipendendo dalla geometria dei dentini di stringimento, 

è maggiore con una buona zigrinatura e minore con una zigrinatura scarsa (espressa, nel 

grafico, dal “colore verde”).

All’interno di questo ambito tematico, si osserva come la poliammide “soffra” le condizioni di 

rilassamento nelle tensioni interne qualvolta sia sottoposta alle alte temperature: tale fenomeno 

compare inizialmente a circa 70 °C, dove le catene molecolari si muovono e tendono a ridurre le 

tensioni o le forze interne tra il 20-40%. Per questo motivo la poliammide, nel sottoporsi alle alte 

temperature nella fase di verniciatura, perde la sua forza di stringimento (espressa, nel grafico, 

dal “colore rosso”) la quale dipende unicamente dalle tensioni interne e, di conseguenza, 

diminuisce la resistenza alla modellatura. Nel caso in cui, dopo la verniciatura, la forza di 

stringimento diminuisca compare, però, la forza del cordone termo-fusibile (espressa, nel grafico, 

dal “colore azzurro”) creata dall’effetto della colla che produce il coex-wire. Allora, l’unica tra le 

tre forze che continua a esercitare la resistenza alla modellatura prima e dopo la verniciatura è la 

zigrinatura (espressa, nel grafico, dal “colore verde”), per una situazione senza tensioni interne 

della poliammide né incidenze da parte delle alte temperature. A livello operativo, la procedura 

comporta anche:

- la penetrazione facile e profonda dei dentini della 

zigrinatura dell’alluminio nella poliammide, che 

necessita di contenere un valore di umidità pari al 2%. 

I profili appena prodotti contengono il valore pari allo 

0% di umidità (secca), risultando friabili (spezzabili) e 

con un alto grado di durezza superficiale, rischiando 

la rottura nel punto del martelletto. Per evitare questo 

fenomeno e riuscire a fare in modo che le astine di 

poliammide abbiano il 2% di umidità, si immagazzinano 

per qualche giorno in luoghi con condizioni climatiche 

standard (con la temperatura pari a 23 °C e con 

l’umidità relativa pari al 50%);

- la disamina delle condizioni di consumo (logoramento) 

dei dentini (per l’azione dei rulli), che divengono sempre 

meno affilati e, di conseguenza, di minore qualità.
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