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1.01 

NOTE GENERALI 
 

Le dimensioni, gli spessori ed il peso dei profilati indicati in questo catalogo sono teorici e potranno 

variare in funzione delle tolleranze previste dalla norma UNI EN 12020-2. Le distinte di taglio 

riportate in questo catalogo non possono tenere conto di queste possibili variazioni. Si 

raccomanda pertanto di eseguire il controllo sia dimensionale dei profilati nonché della precisione 

di taglio delle attrezzature in dotazione. 

 

Il presente catalogo riporta per tutti i profilati le caratteristiche statiche e geometriche necessarie 

per il calcolo. Per stabilire le dimensioni massime dei telai si dovrà tenere conto dell’ubicazione del 

serramento e della spinta cinetica del vento. A tale scopo si consiglia la consultazione della 

Circolare Ministeriale 4/7/96, n°156 AA.GG. /STC o del documento tecnico UNCSAAL UX17. 

 

Questo sistema costruttivo è stato studiato e collaudato nella sua integrità. L’uso del marchio 

ALU-K è consentito a condizione che vengano impiegati i componenti originali ALU-K (profilati, 

accessori, guarnizioni) e che vengano rispettate le indicazioni tecniche riportate in questo catalogo. 

 

Il prodotto dovrà essere impiegato in conformità alle prescrizioni, normative e leggi vigenti nel 

paese di utilizzo. La società declina ogni responsabilità derivante dal mancato rispetto di quanto 

sopra. 

 

Gli schemi applicativi dei telai alla muratura sono stati riportati a titolo esemplificativo, allo scopo di 

suggerire a progettisti e costruttori  soluzioni razionali di installazione. 

 

La società si riserva la facoltà di apportare, in qualsiasi momento senza preavviso, tutte le 

modifiche che riterrà opportune al fine di migliorare il prodotto.  

 

Quanto rappresentato nel presente catalogo è di esclusiva proprietà di ALU-K Engineering S.p.A. 

e, a termine di legge, ne è vietata la riproduzione totale o parziale. 

 

I profilati, gli accessori e le guarnizioni del sistema ALU-K 45-55N riportati in questo catalogo sono 

coperti da brevetti. 
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1.02 

DESCRIZIONE TECNICA 

 

PROFILATI  

Per gli estrusi vengono impiegate billette allo stato omogeneizzato in lega 6060  UNI 9006/1, con 

tolleranze ristrette di composizione adatta per ossidazione anodica o verniciatura. 

Tutti gli estrusi vengono forniti allo stato fisico T6. 

Le tolleranze dimensionali sono conformi alle normative UNI EN 12020-2. 

La serie  45-55N si presenta con profilati di stipite da 45 e 55 mm e battenti da 55 e 65 mm. 

 

GUARNIZIONI 

Le guarnizioni, sia statiche che dinamiche, sono realizzate in EPDM (elastomero etilene-propilene). 

con mescole rispondenti alla normativa DIN 7863.  Le guarnizioni centrali (giunto aperto) sono 

disposte in posizione arretrata in modo da costituire un’abbondante camera di equalizzazione delle 

pressioni. 

 

ACCESSORI 

Il sistema utilizza accessori di elevata qualità espressamente studiati da ALU-K Engineering  per 

garantire al prodotto la massima sicurezza ed affidabilità. 

Le squadrette per l’unione angolare dei profilati sono monolitiche, realizzate in estruso con lega 

primaria di alluminio. Le cerniere, tutte realizzate anch’esse in alluminio estruso, sono dotate di 

boccole in materiale sintetico antifrizione con perni e viteria in acciaio inox. 

 

VETRAZIONE 

Il sistema permette l’applicazione di vetri o pannelli con lo spessore compreso da 4 a 30 mm. Per 

la scelta del tipo di vetro, per il montaggio, le tassellature e l’eventuale sigillatura, l’utilizzatore 

dovrà attenersi scrupolosamente alle prescrizioni dei produttori di vetri. Il bloccaggio dei vetri 

avviene tramite fermavetri in alluminio e guarnizioni esterne ed interne in EPDM. 

 

TIPOLOGIE 

Questa gamma di profilati permette la costruzione delle seguenti tipologie di infissi: finestre e porte-

finestre ad una o più ante, finestre e porte-finestre ad antaribalta, finestre a vasistas, finestre a 

bilico orizzontale e verticale, infissi ad anta vasistas, scorrevoli paralleli, telai fissi, vetrine, porte a 

battuta, a ventola, etc. etc. 
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1.03 

TRATTAMENTI SUPERFICIALI 
 

OSSIDAZIONE ANODICA  

Il trattamento di ossidazione anodica prevede un primo pretrattamento meccanico di spazzolatura 

scotch-brite dei profili grezzi. Successivamente tutti gli altri trattamenti elettrochimici ed i relativi 

controlli vengono eseguiti secondo le Direttive Tecniche del  marchio di qualità europeo 

QUALANOD Rev.00 Edizione 3° 1999. 

 

Lo spessore di ossido anodico viene controllato secondo UNI EN ISO 2360:1998 (metodo a 

correnti indotte), mentre per la qualità del fissaggio dello strato di ossido anodico si fa riferimento 

alla  ISO 3210 e alla UNI EN 12373-4:2000. I trattamenti sono garantiti con marchio di qualità 

(EURAS-EWAA) QUALANOD, e sono eseguiti da azienda certificata UNI EN ISO 9001:2000. 

I profili con parti in vista hanno finitura Spazzolata E2, mentre per i profili con parti non in vista, la 

finitura è Satinata Chimica E6. 

Lo spessore minimo obbligatorio dell’ossido per architettura per uso esterno è di 15 micron, che 

può essere aumentato a classi maggiori (20 e 25) a seconda delle richieste del cliente e/o delle 

norme vigenti nei Paesi di destinazione. 

Le colorazioni possono essere: naturale argento, bronzo chiaro, bronzo medio, elettrocolore 

bronzo medio, elettrocolore bronzo scuro, elettrocolore nero. 

 

VERNICIATURA 

La verniciatura è del tipo a polvere ed il colore può essere scelto nella gamma dalla cartella «RAL» 

, secondo ns. mazzetta colori e/o secondo specifiche richieste del cliente. 

Prima della verniciatura, la superficie dei profili viene trattata con le seguenti operazioni di 

pretrattamento in tunnel comprendenti: 

• sgrassaggio 

• lavaggio 

• decapaggio 

• lavaggio 

• cromatazione  

• doppio lavaggio in acqua demineralizzata 

• passaggio in forno di asciugatura 

Successivamente vengono applicate le polveri tramite verniciatura a spruzzo in cabina automatica 

con pistole elettrostatiche a movimento alternativo con passaggio successivo in forno per la 

polimerizzazione della vernice. Le polveri utilizzate sono omologate QUALICOAT e la verniciatura 

viene eseguita da azienda certificata UNI EN ISO 9001:2000. 

Lo spessore minimo obbligatorio del film di vernice per architettura per uso esterno è di 60 micron. 

Tutto il ciclo di verniciatura dei profili viene svolto nel pieno rispetto delle normative previste 

per il marchio di qualità QUALICOAT.  
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1.51 

GENERAL REMARKS 

 
Dimensions, thickness, and weight of aluminium sections shown in this catalogue are merely 

theoretical and they can change according to allowances provided for in UNI EN 12020-2 

standards. 

 Cutting lists shown in this catalogue do not take into account these possible variations. 

Therefore, we recommend to carefully checking aluminium sections dimensions as well as cutting 

accuracy of machinery. 

 

This catalogue provides for static and geometric characteristics of all sections, necessary when 

working out calculations. In order to evaluate the maximum frames size, you’ll have to take into 

account the position of the frame and the wind pressure. To this purpose, we suggest consulting 

4/7/96 n°156 AA.GG. /STC Circular from Ministry or UNCSAAL UX17 technical documentation. 

 

This structural system has been carried out and tested as a whole. The use of ALU-K brand is 

permitted only when original ALU-K components are used (sections, accessories and gaskets) and 

only when the technical specifications given in this catalogue are complied with. 

 

The product shall be used in accordance with prescriptions, regulations and laws in force in the 

Country where the product itself is used. Our Company declines all responsibility resulting from 

non-compliance with the above listed instructions. 

 

Schemes for the application of frames to brickwork shown, are just an indication to suggest rational 

installation systems to designers and manufacturers. 

 

The manufacturer reserves the right to make, at any time and without notice, all those necessary 

changes he think it right, to improve the product. 

 

What shown in this catalogue is freehold property  of ALU-K Engineering Spa and,  as by law 

enacted, total or partial reproduction is forbidden. 

 

Sections, accessories and gaskets for ALU-K 45-55N system shown on this catalogue are patent 

covered. 
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TECHNICAL DESCRIPTION 
 

SECTIONS 

The extruded aluminium sections are made from homogenised billets, 6060 alloy, with limited 

composition tolerances, suitable for anodising or painting. 

All extruded aluminium sections are supplied at physical state T6. 

Dimension tolerances are in compliance with UNI EN 12020-2. 

Windows series 45-55N has 45 and 55 mm jamb sections and 55 and 65 mm sash. 

 

GASKETS 

Gaskets, either static or dynamic, are made of  EPDM (ethylene + propylene elastomer),  with 

compound batches according to DIN 7863. The central gaskets ) are placed in a retracted  position 

in order to create a large pressure equalisation chamber. 

 

ACCESSORIES 

Patented  ALU-K accessories of the highest quality are expressly designed by ALU-K itself to grant 

the utmost reliability and safety. 

Corner joints are monolithic, extruded by a highest quality aluminium alloy. Hinges, made from 

aluminium extrusion too, are equipped with bushes  made of anti-friction and synthetic material with 

stainless steel pins and screws. 

 

GLAZING 

The system allows  the application of glazing or panels  with thickness  from 4  to 30 mm. In order 

to choose the right type of glass, of blockings, of sealing and in order to assemble it properly, the 

fitter shall scrupulously comply with glazing manufacturers specifications and instructions. 

Aluminium glazing beads and inner and outer EPDM gaskets fix glass panes. 

 

TYPOLOGIES 

The wide range of sections allows the construction of the following types of frames : windows and 

balcony doors with one or more wings,  turn and tilt windows and balcony doors,bottom hung 

windows, horizontally and vertically pivoting windows, parallel tilt and slide frames, fixed frames, 

shop-windows, swing doors, overlap doors, etc. 
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1.53 

SURFACE TREATMENTS 
 

ANODIZING 

The anodising process starts with a mechanical pre-treatment consisting in a scotch-brite brushing 

of raw profiles. Afterwards, all the other electro-chemical treatments and relevant controls are 

performed in compliance with Technical Directives of European quality mark QUALANOD Rev.00 

3rd Edition 1999. 

 

 The anodic oxide layer thickness is checked in compliance with international standard UNI EN ISO 

2360:1998 (eddy current method), while the fixing quality of the anodic oxide layer is referred to 

ISO 3210 and UNI EN 12373-4:2000 standards.  

Treatments are guaranteed by the quality mark (EURAS-AWAA) QUALANOD, and a certified 

Company UNI EN ISO 9001:2000 carries them out. 

Sections with visible parts have the “Spazzolato E2” finishing (brushed), while hidden sections have 

the “Satinata Chimica E6” finishing (chemically glazed). 

The minimum compulsory oxide layer thickness is 15 microns for external architectural use, can be 

increased to major classes (20 or 25 microns), according to customer’s requirements and/or 

national laws in the place of destination. Possible anodising treatments are : natural silver, light 

bronze, medium bronze, medium bronze electro-coloured, dark bronze electro-coloured, black 

electro-coloured. 

 

PAINTING 

Painting is done with powders and colour can be chosen from the RAL gamut of colours, from our 

colour quire and/or based on customer’s requirement. 

Before painting, section surface is pre-treated with a “in-tunnel” treatment, i.e. : 

• degreasing 

• washing 

• etching 

• washing  

• chromium plating 

• double washing in demineralized water 

• furnace drying process 

 

After that, special powders are applied by spray painting with electrostatic alternate spray guns, 

into an automatic booth, then dried into furnace for paint polymerisation. 

The powders used are QUALICOAT homologated and a certified Company UNI EN ISO 9001:2000 

carries out painting. 

The minimum compulsory paint layer thickness shall be at least 60 micron for external architectural 

use. The whole sections painting cycle is carried in full compliance of quality standard 

QUALICOAT.  

 








































































































































































































































































































































































