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L’AZIENDA 

Il TRATTAMENTO  DELL’ALLUMINIO è il nostro lavoro, la nostra passione, la 

nostra esperienza. Nel 1973 i soci fondatori intrecciano le loro esperienze 

creando la prima azienda per l’anodizzazione dell’alluminio e costituendo, 10 

anni dopo, una nuova società per la verniciatura. 

 

Nel 1993 conseguono il brevetto per la decorazione con effetto legno e marmo 

su profilati e laminati. 

 

Dal 1995 quest’idea innovativa viene prodotta a livello industriale, rendendo 

l’azienda un leader mondiale. 

 

Oggi il team Decoral® è formato da 26 aziende dislocate in Italia e all’estero 

coprendo una superficie di 83.000 mq, specializzate nella produzione del 

sistema Decoral® e delle relative materie prime: la polvere poliuretanica e il film 

per la sublimazione e gli impianti. 

 

I continui miglioramenti tecnologici sono certificati dai marchi di qualità 

QUALITYDECORAL®, AAMA, QUALICOAT e QUALIDECO. 
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COS’È IL PROCESSO DECORAL®? 

Il nome Decoral® ha origine dall’abbreviazione dei termini “DECORazione ALluminio”. 

E’ un procedimento industriale che permette di decorare alluminio, metalli e altri materiali 

indeformabili a 200°C (es. VETRO, CERAMICA, alcuni materiali plastici, etc.), utilizzando una 

tecnologia basata sul processo fisico della sublimazione (trasferimento a caldo heat-

transfer). 

La sublimazione è un processo chimico-fisico attraverso il quale una sostanza passa dallo stato 

solido allo stato gassoso, senza passare attraverso lo stato liquido. Gli speciali inchiostri per 

sublimazione possono essere stampati su vari tipi di supporto e vengono trasferiti mediante 

combinazione di calore e pressione nello strato di prodotto verniciante di cui è ricoperto il 

manufatto. 

Con questa tecnologia è possibile nobilitare diverse superfici e materiali con innumerevoli effetti, 

quali legno, marmi, graniti, fantasie ed altri disegni personalizzati. 

Decoral System® è stata la prima azienda al mondo ad applicare a livello industriale la tecnologia 

della sublimazione sull’alluminio. 

 

PROCESSO FISICO NEL QUALE SOSTANZE AD UNA DETERMINATA TEMPERATURA 

PASSANO DALLO STATO SOLIDO A QUELLO GASSOSO 

Introduzione al Processo Decoral
®
 

Sublimatic 

ink (dyes) 
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inchiostri 

sublimatici 

Verniciatura 
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DECORAL STEP BY STEP 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ALLUMINIO GREZZO 

 

Pretrattamento chimico 

 

ALLUMINIO PRETRATTATO 

 

Verniciatura a polvere 

 

ALLUMINIO VERNICIATO 

 

Heat transfer film 

 

ALLUMINIO DECORATO 

 

Sublimazione 

 

ALLUMINIO CON FILM A 200°C 

 

profili, 

lamiere piane, 

lamiere bugnate 

e oggetti 3D 
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LIVELLO DI PENETRAZIONE DEGLI INCHIOSTRI IN FUNZIONE DELLA TEMPERATURA 

APPLICATA 

 

 

Introduzione al Processo Decoral
®
 

PROFILO DI ALLUMINIO DECORATO A 160°C 

Immagine ingrandita 120 volte 

Spessore verniciatura a polvere = 104,88 µm 

Penetrazione inchiostri = 19.32 µm 

TEMPERATURA BASSA 

PROFILO DI ALLUMINIO DECORATO A 180°C 

Immagine ingrandita 120 volte  

Spessore verniciatura a polvere = 104,88 µm 

Penetrazione inchiostri = 53,82 µm 

TEMPERATURA MEDIA 

 

 

PROFILO DI ALLUMINIO DECORATO A 200°C 

Immagine ingrandita 120 volte 

Spessore verniciatura a polvere = 107,64 µm 

Penetrazione inchiostri = 107,64 µm 

TEMPERATURA MIGLIORE 
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LE ATTIVITÀ PRINCIPALI DEL LABORATORIO DECORAL SYSTEM® SONO:  

1 - Controllo qualità 

La qualità delle finiture prodotte viene controllata utilizzando le strumentazioni del laboratorio. 

 

2 - Sviluppo di nuovi prodotti 

Le finiture di recente sviluppo, prima di passare al ciclo industriale, vengono testate in laboratorio 

per una valutazione preliminare della loro resistenza. 

 

3 - Assistenza al Cliente 

Attraverso le nostre strumentazioni è possibile testare una finitura scelta dal cliente e dare un 

primo giudizio (dopo la prova di invecchiamento accelerato) riguardo la durabilità del prodotto per 

l’uso in esterno.  

 

4 - Documentazione Tecnica 

Sulla base dei risultati delle prove condotte, il laboratorio redige particolari documenti che 

mostrano le performance dei prodotti Decoral System®. 

 

I CAPITOLATI DI RIFERIMENTO: 

- QUALICOAT 13ed 

- GSB Al 631 

- AAMA 2603, 2604 

 

NORME DI RIFERIMENTO: 

- UNI, EN, ISO 

- ASTM 

- Procedure interne 
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Introduzione al Laboratorio   

TIPOLOGIE DELLE PROVE: 

1) PROVE DI CARATTERIZZAZIONE 

2) PROVE DI RESISTENZA MECCANICA 

3) PROVE DI INVECCHIAMENTO  

4) PROVE DI RESISTENZA CHIMICA 

5) VERIFICA DELLA CORRETTA PENETRAZIONE DEGLI INCHIOSTRI 

 

 

 

Invecchiamento 

accelerato 

Esposizione 

naturale 

Test resistenza 

alla corrosione 
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1) PROVE DI CARATTERIZZAZIONE 

 

a) ASPETTO VISIVO 

Scopo 

Prova specifica per il confronto 

visivo del colore di film di pitture 

o prodotti similari a fronte di un 

campione. Si prevede l’utilizzo 

di sorgenti di luce naturale 

diurna o artificiale in cabina 

normalizzata.  

 

Attrezzatura e riferimenti 

- Cabina confronto colore 

- UNI EN ISO 3668 

 

 

Principio del metodo 

I colori dei film della pittura da confrontare sono osservati in condizioni di illuminazione e 

visualizzazione specificate: 

- luce naturale diurna: luce diffusa preferibilmente con cielo parzialmente nuvoloso a nord; 

evitare riflessioni da parte di qualsiasi oggetto intensamente colorato. Evitare la luce solare 

diretta. 

- luce artificiale (cabina confronto colore): la cabina deve essere una camera da cui sia 

esclusa la luce esterna e illuminata da una sorgente luminosa che fornisca una distribuzione 

della potenza spettrale che ricada sul provino, che si avvicini a quella dell’illuminante CIE 

normalizzato D 65 e dell’illuminante CIE normalizzato A. 

I provini da testare ed i campioni di riferimento devono essere piatti con dimensioni di circa 150 x 

100mm e devono essere posizionati con la fonte di luce perpendicolare al campione e osservati 

dall’operatore con un angolo di circa 45°. 
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Introduzione al Laboratorio   

b) MISURA DELLA BRILLANTEZZA 

 

 

Scopo  

La prova consiste in un metodo non distruttivo di misurazione della brillantezza speculare di film di 
pittura mediante l’utilizzo di un brillantometro (glossmetro) con geometria a 60°. 

Attrezzatura e riferimenti 

- Glossmetro 
- UNI EN ISO 2813 

Metodologia di prova  

I campioni verniciati devono essere condizionati in camera umidostatica ad una temperatura di 23 

 2°C ed una umidità relativa del 50  5% per un tempo di almeno 16 ore. 
Le misure devono essere condotte in sei aree differenti dello stesso provino o in direzioni differenti 
(eccezion fatta per campioni che presentino una struttura direzionale). 
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c) MISURA DELLO SPESSORE 

 

Scopo  

La prova consiste in un metodo non distruttivo di misurazione dello spessore di rivestimenti non  
conduttori su metalli, per mezzo di strumenti basati sulle correnti indotte. 
Questa prova va eseguita prima di qualunque altro test in quanto determina l’idoneità o meno dei 
campioni. Infatti spessori troppo alti o troppo bassi possono influire significativamente sui risultati 
dei test successivi. 
 
Attrezzatura e riferimenti: 
 

- Spessimetro 
- UNI EN ISO 2360 

Metodologia di prova  

Lo spessore deve essere misurato su 5 diversi punti del campione, in ogni punto del campione 
devono essere effettuate 3 letture e calcolato il valore medio.  
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Introduzione al Laboratorio   

2) PROVE DI RESISTENZA MECCANICA 

a) PROVA DI ADERENZA 

 

Scopo 

La prova serve per valutare la resistenza al distacco di un rivestimento di pittura dal supporto 
quando si incide un reticolo a maglie quadrate nel rivestimento, fino a raggiungere il supporto 
metallico. 
 
Attrezzatura e riferimenti: 
 

 Utensile da taglio multilama: Cross Cut Tester 

 Spazzola morbida 

 Nastro adesivo 3M 616 di forza adesiva pari 10  1 N per 50 mm di larghezza 

 UNI EN ISO 2409 
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Metodologia di prova  

I campioni verniciati devono essere condizionati in camera umidostatica ad una temperatura di 23 

 2°C ed una umidità relativa del 50  5% per un tempo di almeno 16 ore. 
La prova deve essere condotta in almeno tre diversi punti della superficie dello stesso campione. 
Sulla superficie in esame vengono praticate delle incisioni ortogonali tra di loro che penetrano fino 
al metallo. 
Dopo una leggera spazzolata, sulla superficie viene applicato un nastro adesivo tipo 616 della 3M, 
prestando particolare attenzione all’eliminazione delle bolle d’aria, che viene rimosso in seguito in 
maniera rapida. 
 
La spaziatura fra le incisioni deve essere uguale in entrambe le direzioni e dipende dallo spessore 
del film di vernice, come riportato nella seguente tabella: 
 

Spessore del film (m) Spaziatura (mm) 

0 – 60 1 
61 – 120 2 

121 – 250 3 

 
L’esame della superficie precedentemente incisa e sottoposta a strappo viene condotto ad occhio 
nudo senza l’ausilio di nessuna lente di ingrandimento. 
 
 
La classificazione avviene in accordo con il prospetto riportato nella norma, riassunto in seguito: 
 

Classificazione Descrizione 

0 I bordi sono completamente lisci e nessuno dei quadretti si è staccato 

1 
Distacco di piccole scaglie alle intersezioni delle incisioni con un’area 

interessata non maggiore del 5% 

2 
Distacco lungo i bordi e/o alle intersezioni delle incisioni con un’area 

interessata compresa tra il 5% ed il 35% 

3 

Il rivestimento si è staccato totalmente o parzialmente lungo i bordi delle 
incisioni in grandi pezzi, e/o si è staccato parzialmente o totalmente in 
diversi punti della quadrettatura con un’area interessata compresa tra il 

5% ed il 35% 

4 
Il rivestimento si è staccato in grandi pezzi lungo i bordi delle incisioni e/o 

totalmente in diversi punti della quadrettatura. L’area interessata è 
compresa tra il 35% ed il 65% 

5 Tutti i gradi di scagliatura che non possano essere compresi nel livello 4 
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Introduzione al Laboratorio   

b) PROVA DI DUREZZA BUCHHOLZ 

 

Scopo  

Prova per la valutazione della penetrazione su un singolo strato o su un ciclo di pitture usando uno 
specificato strumento: Buchholz.  

Attrezzatura e riferimenti 

- Strumento di penetrazione Buchholz 
- UNI EN ISO 2815 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Metodologia di Prova 
 
I campioni verniciati devono essere condizionati in camera umidostatica ad una temperatura di 23 

 2°C ed una umidità relativa del 50  5% per un tempo di almeno 16 ore. 
Il pannello da esaminare deve essere posto su di una superficie piana con la superficie verniciata 
verso l’alto quindi si appoggia delicatamente lo strumento di penetrazione facendo particolare 

attenzione a non strisciare la lama sulla superficie. Dopo aver atteso un tempo di 30  1 secondi si 

toglie il peso. Dopo un tempo 35  5 secondi dalla rimozione della lama si passa alla misurazione 
della lunghezza dell’impronta utilizzando l’apposito ingranditore. La prova va effettuata cinque volte 
in zone differenti dello stesso provino. 
 
 

)(

100
__

mmLunghezza
NEPENETRAZIOALLARESISTENZA   
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c) PROVA DI DUREZZA ALLA MATITA 

Scopo 

Prova per la determinazione della 
durezza reattiva di un rivestimento 
organico su supporto metallico, 
mediante matite di durezza nota. 

Attrezzatura e riferimenti 

- Utensile Pencil Hardness Tester 
- Set di matite a varia durezza 
- ISO 15184 

 
Metodologia di prova  

I campioni verniciati devono essere condizionati in camera umidostatica ad una temperatura di 23 

 2°C ed una umidità relativa del 50  5% per un tempo di almeno 16 ore. 
 
Preparazione delle matite: 

 rimuovere approssimativamente 5-6 mm di legno dalla punta di ogni matita che verrà utilizzata 
utilizzando il temperino adatto al tipo di mina. Prestare particolare attenzione a non 
danneggiare la superficie cilindrica della mina. Appiattire la punta mantenendo la matita in 
maniera verticale sulla superficie della carta abrasiva. Continuare fino ad ottenere una sezione 
circolare e liscia priva di sbavature ai bordi. 
 

 
Posizionare il pannello da testare in posizione orizzontale. 
 
Bloccare la matite nello strumento e posizionare la punta della matita sulla superficie del pannello 
da testare. Immediatamente dopo spingere allontanando il dispositivo dall’operatore. 
 
 
Ispezionare il pannello dopo 30 secondi ad occhio nudo: 
 

 Se non avviene nessun danneggiamento eseguire nuovamente il test utilizzando la matita con 
durezza superiore, prestando attenzione a non sovrapporre l’area dei test. Continuare finché 
non avviene una marcatura di almeno 3 mm. 

 

 Se avviene il danneggiamento della superficie ripetere il test utilizzando la matita a durezza 
inferiore finché la superficie non si danneggia più. 
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Introduzione al Laboratorio   

d) PROVA IMBUTITURA 

Scopo 

Prova per la valutazione della 
resistenza di un rivestimento di 
pittura o vernice alle 
screpolature e/o al distacco da 
un supporto di metallo quando 
questo venga sottoposto a 
deformazione graduale 
mediante imbutitura in 
condizioni normalizzate. 
Applicabile come prova 
passa/non passa o, 
aumentando gradualmente la 
profondità di imbutitura, per 
valutare la profondità minima 
alla quale la verniciatura mostra 
screpolature e/o distacco dal 
supporto. 

Attrezzatura e riferimenti 

- Utensile da imbutitura manuale 
- ISO 1520 

Metodologia di prova  

I campioni verniciati devono essere condizionati in camera umidostatica ad una temperatura di 23 

 2°C ed una umidità relativa del 50  5% per un tempo di almeno 16 ore. 
 
La prova deve essere condotta in almeno tre diversi pannelli  ed i centri di imbutitura delle prove 
devono essere distanti almeno 35 mm da qualsiasi bordo. 
Il campione viene alloggiato nell’apparecchiatura con la superficie da esaminare rivolta verso l’alto 
e fissato saldamente senza esercitare una eccessiva pressione. A questo punto far avanzare il 
punzone a velocità costante finché non si è raggiunta la profondità specificata (5 mm nel caso di 
capitolato Qualicoat). 
 
Immediatamente dopo l’imbutitura rimuovere il provino ed analizzare la superficie ad occhio nudo 
per verificare la presenza di screpolature  e/o distacchi dal supporto.  
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e) PROVA DI PIEGATURA 

 

Scopo  

Prova per la valutazione della 
resistenza o elasticità di un 
rivestimento di pittura quando 
questo venga sottoposto a 
piegamento su mandrino cilindrico 
in condizioni normalizzate. 
 
Applicabile come prova 
passa/non passa o per 
determinare il diametro limite del 
mandrino oltre il quale il 
rivestimento si screpola e/o 
comincia a staccarsi dal supporto. 

 

Attrezzatura e riferimenti 

 Utensile da piegatura con serie completa di mandrini 

 ISO 1519 
 

Metodologia di prova  

I campioni verniciati devono essere condizionati in camera umidostatica ad una temperatura di 23 

 2°c ed una umidità relativa del 50  5% per un tempo di almeno 16 ore. 
 
La prova deve essere condotta in almeno due diversi pannelli. Il campione viene alloggiato 
nell’apparecchiatura con la superficie da esaminare esterna alla piegatura stessa. La piegatura 
viene eseguita fino a 180° in un periodo di tempo compreso tra 1 e 2 secondi. 
 
Immediatamente dopo la piegatura il provino viene osservato ad occhio nudo per verificare la 
presenza di screpolature  e/o distacchi dal supporto. Trascurare la superficie del rivestimento a 
meno di 10 mm dal bordo del provino. 
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Introduzione al Laboratorio   

f) PROVA RESISTENZA ALL’IMPATTO 

 

Scopo  

Prova per la valutazione della 
resistenza o elasticità di un 
rivestimento di pittura quando 
questo venga sottoposto ad una 
deformazione rapida dovuta 
all’impatto con un peso prestabilito 
da una altezza prestabilita. 
Applicabile come prova passa/non 
passa o per determinare l’altezza 
minima oltre la quale il 
rivestimento si screpola e/o 
comincia a staccarsi dal supporto. 

 

Attrezzatura e riferimenti 

- Impact tester ad altezza variabile 
- ISO 6272 

Metodologia di prova  

I campioni verniciati devono essere condizionati in camera umidostatica ad una temperatura di 23 

 2°C ed una umidità relativa del 50  5% per un tempo di almeno 16 ore. 
 
Il pannello da esaminare deve essere posto sotto il punzone sulla superficie della matrice porta 
campioni con la superficie verniciata verso l’alto (urto diretto) oppure verso il basso (urto inverso). 
Portare il punzone all’altezza desiderata e rilasciare la massa battente che cadendo liberamente 
andrà a deformare il pannello. 
 
Generalmente si utilizza come altezza massima dalla quale si fa cadere la massa battente 25cm. 
In questo modo si realizza una energia di 1Kg × 0.25m × 9.8 m/s2 = 2.5 N × m. 
Subito dopo la serie di impatti, diretti ed inversi, il pannello viene controllato ad occhio nudo. 
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3) PROVE DI INVECCHIAMENTO 

 

a) PROVE DI INVECCHIAMENTO ACCELERATO 

Tutti i campioni vengono sottoposti all’irraggiamento di lampade allo xenon ed a cicli umido/secco 

mediante speciali apparecchiature (Q-Sun, SolarBox).Tali apparecchiature vengono utilizzate in 

conformità agli standard internazionali imposti dalla norma  ISO 11341 rispettando le seguenti 

impostazioni: 

- intensità luminosa, 550±20W/m2 (290-800 nm) 

- temperatura del pannello nero, 65 ± 5°C 

- ciclo umido 18 minuti 

- ciclo secco 102 minuti 

Alla fine dei test, che normalmente hanno una durata minima di 1000 ore, viene valutata la 

variazione di brillantezza (EN ISO 2813, con angolo di incidenza 60°) ed il cambiamento di colore 

ΔE (metodo CIELAB ISO 7724/3) rispetto ai valori di partenza. Questo permette di stabilire, in 

maniera parametrizzata, l’invecchiamento delle varie superfici testate. La corretta conduzione dei 

test viene verificata attraverso l’utilizzo di campioni in bianco ad invecchiamento noto. 
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Introduzione al Laboratorio   

b) PROVE DI ESPOSIZIONE NATURALE  

 

Le esposizioni  naturali vengono condotte in Florida presso il sito espositivo della Atlas Weathering 

Service; il sud della Florida fornisce infatti un clima caldo umido e ad alto irraggiamento UV. 

Invecchiamento naturale: tutti i campioni vengono sottoposti all’irraggiamento naturale in Florida. 

L’esposizione viene effettuata, in conformità allo standard internazionale descritto nella ISO 2810, 

rispettando le seguenti specifiche: 

- esposizione del pannello in direzione sud 

- angolo di inclinazione del pannello 5° 

- pannello scoperto sul retro 

 

Al termine del periodo di esposizione, pari a 12 mesi, viene valutata la variazione di brillantezza 

(EN ISO 2813, con angolo di incidenza 60°) ed il cambiamento di colore ΔE (metodo CIELAB ISO 

7724/3) rispetto ai valori di partenza.  Anche l’esposizione naturale viene monitorata attraverso 

l’invio di campioni in bianco ad invecchiamento noto. 
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4) PROVE DI RESISTENZA CHIMICA 

 

a) Prove di resistenza alla nebbia salina neutra (NSS) e nebbia salino acetica (AASS) 

Norma di riferimento: UNI EN ISO 9227, ISO 4628 (per la valutazione) 

 

Prova distruttiva che permette di avere 

informazioni sul comportamento del supporto e 

del prodotto verniciante applicato, in condizioni 

estremamente severe, atte a simulare 

atmosfere aggressive. 

La prova NSS si  applica a: 

- metalli e relative leghe; 

- rivestimenti metallici; 

- rivestimenti di conversione; 

- rivestimenti di ossidazione anodica; 

- rivestimenti organici su materiali metallici. 

 

La prova AASS è particolarmente adatta per sottoporre a prova rivestimenti organici su alluminio e 

sue leghe. 

 

La durata della prova varia da 2 ore  a 1000 ore a seconda della natura del campione. In genere 
per substrati di lega di alluminio verniciati a polvere la durata complessiva della prova è 1000 ore. 
 
 
Dopo la permanenza nella camera si valuta visivamente quanto è alterata la superficie in termini 

di: 

- Vescicamento 

- Arrugginamento 

- Screpolatura 

- Sfogliamento 

- Variazione di colore e brillantezza 

- Valutazione dell’eventuale intaglio eseguito sulla superficie del campione (sollevamento, 

vescicamento, ecc.) 
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Introduzione al Laboratorio   

b) PROVA DI RESISTENZA ALLE ATMOSFERE UMIDE 

Norma di riferimento: UNI EN ISO 6270, ISO 4628 (per la valutazione) 

Metodo per la determinazione della resistenza del film di vernice in condizioni di alta umidità. 
Operando in condizioni di temperatura controllata costante e alta umidità è possibile evidenziare 
sul provino verniciato danni al rivestimento e al supporto causati dalla penetrazione di quest’ultima. 
 
Dopo la permanenza nella camera si valuta visivamente quanto è alterata la superficie in termini 

di: 

- Vescicamento 

- Arrugginamento 

- Screpolatura 

- Sfogliamento 

- Variazione di colore e brillantezza 

- Valutazione dell’eventuale intaglio eseguito sulla superficie del campione (sollevamento, 

vescicamento, ecc.) 

 

 

c) PROVA DI RESISTENZA MACHU   

 

 
 
 
 
 
 
La prova distruttiva, fornisce indicazioni sulla resistenza al 
distacco del film di vernice dal supporto, in condizioni di 
immersione o di elevata condensa. 
Più in particolare, il metodo discrimina la qualità del 
pretrattamento. 
 
I provini incisi vengono immersi per 48 ore in una soluzione 
tiepida, ossidante e debolmente acida, in modo da favorire 
l’attacco, che è particolarmente localizzato in corrispondenza 
delle incisioni, con conseguente progressivo distacco del film 
a partire da esse, ma anche in altre zone dove il film presenta 
difetti. 
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5) VERIFICA DELLA CORRETTA PENETRAZIONE DEGLI INCHIOSTRI 

L’osservazione della penetrazione degli inchiostri serve a capire se il processo di sublimazione 

viene condotto in maniera corretta. Nello specifico, una corretta e completa sublimazione prevede 

che gli inchiostri sublimatici penetrino all’interno del prodotto verniciante sino al substrato metallico 

in modo da poter ricevere la massima protezione dagli agenti atmosferici e dai raggi UV. 

Un profilo o un altro manufatto viene opportunamente sezionato, levigato meccanicamente e infine 

osservato mediante l’utilizzo di un microscopio ottico mettendo a fuoco alcuni punti dello strato di 

vernice caratterizzate dalla presenza di decoro. 

 

 

 

 

Si ricorda che la totale penetrazione è una condizione necessaria ma non sufficiente a garantire la 

resistenza del prodotto finito. Per valutazioni sulla resistenza all’invecchiamento si rimanda ad 

eventuali test accelerati di laboratorio e di esposizione naturale in Florida. 
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Studi specifici eseguiti da laboratori esterni            

    

QUALICOAT 

Qualicoat è un’organizzazione europea che gestisce un marchio di qualità su alluminio e sue 

leghe per applicazioni architettoniche. Lo scopo principale è quello di garantire la realizzazione di 

prodotti verniciati di qualità seguendo specifiche direttive che dovranno essere rispettate dagli 

impianti, dalle materie prime e dai prodotti finiti 

TEST REPORT RELATIVO ALLE PROVE ESEGUITE PER LA CERTIFICAZIONE DELLA 

SERIE DS-04XX 
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Studi specifici eseguiti da laboratori esterni            
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Studi specifici eseguiti da laboratori esterni            
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TEST REPORT RELATIVO ALLE PROVE ESEGUITE PER LA CERTIFICAZIONE DELLA 

SERIE DS-7XXX 
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Studi specifici eseguiti da laboratori esterni            
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Studi specifici eseguiti da laboratori esterni            
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Studi specifici eseguiti da laboratori esterni            

    

TEST REPORT RELATIVO ALLE PROVE ESEGUITE PER LA CERTIFICAZIONE DELLA 

SERIE DS 08XXS 
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Studi specifici eseguiti da laboratori esterni            
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Studi specifici eseguiti da laboratori esterni            
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TEST REPORT RELATIVO ALLE PROVE ESEGUITE PER LA CERTIFICAZIONE DELLA 

SERIE DS-07XXXS 

 

 

 



 

37 

 

 

Studi specifici eseguiti da laboratori esterni            
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Studi specifici eseguiti da laboratori esterni            
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Studi specifici eseguiti da laboratori esterni            

    

TEST REPORT RELATIVO ALLE PROVE ESEGUITE PER LA CERTIFICAZIONE DELLA 

SERIE DS-04XXS 
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Studi specifici eseguiti da laboratori esterni            
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Studi specifici eseguiti da laboratori esterni            
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TEST REPORT RELATIVO ALLE PROVE ESEGUITE SECONDO SPECIFICHE AAMA 

(AMERICAN ARCHITECTURAL MANUFACTURES ASSOCIATION) 
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Studi specifici eseguiti da laboratori esterni            
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Studi specifici eseguiti da laboratori esterni            
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Studi specifici eseguiti da laboratori esterni            
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Studi specifici eseguiti da laboratori esterni            
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Studi specifici eseguiti da laboratori esterni            
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Studi specifici eseguiti da laboratori esterni            
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Studi specifici eseguiti da laboratori esterni            
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DETERMINATION OF THE ANTIMICROBIAL ACTIVITY – ISHIZUKA GLASS co., ltd 

Polveri speciali con certificato potere antimicrobico contro STAPHILOCOCCUS AUREUS ed 

ESCHERICHIA COLI. Particolarmente adatti all’impiego in ospedali, asili, cucine e forni a 

microonde.  
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Studi specifici eseguiti da laboratori esterni            
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Studi specifici eseguiti da laboratori esterni            
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Studi specifici eseguiti da laboratori esterni            
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Studi specifici eseguiti da laboratori esterni            

    

 

TABER TEST 

Il Taber Test consiste nel sistemare un campione in rotazione a contatto con due ruote ricoperte di 

carta abrasiva speciale. Il numero di giri (o cicli) necessari per togliere il decoro dal supporto in 

alluminio determina la resistenza all’abrasione. 

 

Presso i laboratori dell’istituto italiano Qualital, 

(Istituto di Certificazione Industriale dell’Alluminio) 

sono stati realizzati test di resistenza all’abrasione su 

lamierini decorati effetto legno tramite processo di 

sublimazione Decoral®. 

 

Su una lamiera-campione in lega d’alluminio 

verniciata e decorata effetto legno (vedi foto), è stato 

eseguito il test di resistenza all’abrasione Taber Test 

(test condotto secondo norma ISO 7784-2:1997). 

 

Il campione decorato Decoral® è arrivato fino a 13500 cicli senza scoprire il substrato in alluminio 

e superando le resistenze delle superfici “melaminiche”.  Superfici che  normalmente vengono 

impiegate  in ambiti dove sono necessarie notevoli durezze e resistenze al graffio. 

 

Il test ha dimostrato un’ALTA RESISTENZA ALL'ABRASIONE, confermando ancora una 

volta l’ELEVATA QUALITA' DEI PRODOTTI DECORAL SYSTEM®. 
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Studi specifici eseguiti da laboratori esterni            
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Decoral® Lab, centro di ricerca e sviluppo di Decoral System®, dispone di strumenti sofisticati 

mediante i quali tecnici specializzati svolgono accurati test attenendosi alle norme riconosciute 

(Qualicoat) e garantendo la migliore qualità dei prodotti. 

 

Decoral® Lab quindi permette di realizzare i seguenti test interni: 

- TEST INVECCHIAMENTO ACCELERATO: prodotti concorrenza vs prodotti Decoral System® 

(pag. 71) 

- TEST DI ESPOSIZIONE NATURALE IN FLORIDA: prodotti concorrenza vs prodotti Decoral 

System® (pag. 73) 

- TEST INVECCHIAMENTO ACCELERATO: prodotti Classe 2 vs prodotti standard. (pag. 75) 

- FILM HYPER DURABILI (pag. 83) 

- ESPOSIZIONE NATURALE IN FLORIDA: prodotti Decoral System® Standard vs prodotti 

Decoral System®  Classe2 (pag. 85) 

- PENETRAZIONE INCHIOSTRI: relazione tra penetrazione degli inchiostri e resistenza 

all’invecchiamento accelerato (pag. 89) 

- PRETRATTAMENTO: influenza sul colore del pretrattamento del substrato metallico e dello 

spessore del prodotto verniciante (pag. 91) 

- TEST POLVERI ANTIGRAFFITI (pag. 93) 

- OVERBAKING TEST (pag. 95) 

- APPLICAZIONE DOPPIA MANO (pag. 96) 

- TEST ALTE TEMPERATURE (pag. 97) 
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INVECCHIAMENTO ACCELERATO: PRODOTTI DELLA CONCORRENZA VS PRODOTTI 

DECORAL® 

Allo scopo di ottenere informazioni veloci in merito alla resistenza alla luce e agli agenti atmosferici 

del prodotto messo a punto il laboratorio Decoral System® dispone di apparecchiature per 

l’invecchiamento accelerato: 

• SOLARBOX  

• QSUN  

Dotate di sofisticate lampade allo Xenon e di sistemi di umidificazione ed allagamento, queste 

apparecchiature vengono impiegate per degradare artificialmente le finiture. 

Tali test della durata di 1000 ore vengono svolti in conformità alle norme vigenti del settore "Pitture 

e vernici”: EN ISO 11341  

Tutti i campioni invecchiati artificialmente vengono valutati in termini di variazione della brillantezza 

e di colore (ΔE) rispettivamente secondo le seguenti norme internazionali: 

UNI EN ISO 2813: 2002  

UNI EN ISO 7724 / 3: 1984  

Nei laboratori Decoral System® dove sono disponibili numerose apparecchiature per 

l’invecchiamento accelerato vengono condotti ogni anno, migliaia di test che permettono di 

garantire la qualità e la durabilità delle materie prime Decoral System®.  

L’invecchiamento accelerato resta comunque una condizione necessaria ma non sufficiente. Per 

ottenere ulteriori dati, finalizzati alla certificazione della resistenza agli agenti atmosferici, si 

procede con l’esposizione naturale in Florida, secondo specifiche tecniche imposte dal capitolato 

Qualicoat.  

Nelle pagine seguenti vengono presentati alcuni campioni sottoposti al test d’invecchiamento 

accelerato. L’area testata, di circa 80×40 mm, è stata riposizionata nella sede originale, al fine di 

permettere una più puntuale valutazione. 

 

Si noti come i campioni realizzati abbinando materie prime Decoral System® (prodotto verniciante 

e film) risultano sempre più resistenti delle finiture preparate utilizzando film sublimatici della 

concorrenza (reperiti sul mercato). 
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PRODOTTO VERNICIANTE: DS 405 

FILM SUBLIAMTICO: 2001/01 

Dopo 800 ore di invecchiamento accelerato la 

variazione di colore (ΔE): 7.31 

PRODOTTO VERNICIANTE: DS 405 

FILM SUBLIAMTICO: CONCORRENZA 

Dopo 800 ore di invecchiamento accelerato la 

variazione di colore (ΔE): 21.69 

Area esposta Area esposta 
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ESPOSIZIONE NATURALE IN FLORIDA: CONFRONTO TRA CAMPIONI REALIZZATI CON 

PRODOTTO VERNICIANTE POLIURETANICO DECORAL SYSTEM® E PRODOTTO 

VERNICIANTE POLIESTERE DELLA CONCORRENZA ESPOSTI PER 12 MESI 

 

Il presente documento tratta della sostanziale differenza, in termini di resistenza all’esposizione in 

Florida, dei prodotti vernicianti a base poliuretanica e dei prodotti vernicianti a base poliestere. 

I campioni qui proposti sono stati esposti contemporaneamente nel clima severo della Florida per 

12 mesi. 

Per non inserire variabili che potrebbero falsare il confronto, il film sublimatico applicato è il 

medesimo in entrambe le finiture considerate. 

Come si nota subito, il prodotto a base poliuretanica preserva dal degrado gli inchiostri sublimatici. 
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PRODOTTO VERNICIANTE: 

DS 468 

FILM SUBLIMATICO: 

2002/01 

PRODOTTO VERNICIANTE: 

CONCORRENZA 

FILM SUBLIMATICO: 

2002/01 

Area esposta Area esposta 
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INVECCHIAMENTO ACCELERATO: CONFRONTO TRA FINITURE REALIZZATE CON 

PRODOTTI VERNICIANTI STANDARD E PRODOTTI VERNICIANTI CLASSE 2. 

 

Nelle seguenti righe si intende documentare l’elevata resistenza dei prodotti vernicianti Decoral 

System® classe 2 (superdurable). 

Questo è stato possibile mediante l’invecchiamento accelerato comparativo della stessa finitura 

preparata con prodotti vernicianti di classe 2 e con prodotti vernicianti standard. 

Per evidenziare le caratteristiche del prodotto superdurable, il test è stato prolungato ben oltre il 

limite suggerito dai vari capitolati internazionali. La durata del test è stata, infatti, portata a circa 

3000 ore (tre volte i requisiti minimi dei capitolati). 

Già da una analisi visiva dei campioni è possibile notare il netto miglioramento, in termini di 

aspetto, ottenuto mediante l’impiego di prodotti vernicianti di classe 2. 
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Colour variation
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POLVERE PER VERNICIATURA CLASSE 2: ALTA RESISTENZA AGLI AGENTI 

ATMOSFERICI  

Risultati dei test di invecchiamento accelerato: 

 Tempo (h) 0 513 1066 1512 2037 3000 

 

Finiture con polvere per 
verniciatura 

Superdurable: 
DS-0733S + 1806/02 

Brillantezza (Gloss) 6 6,2 6,2 6,1 5,9 5,3 

Residuo (%) 100 100 100 98 95 85 

Variazione colore 
(ΔE) 

0.00 0.69 1.14 1.39 1.66 1.81 

 

Finiture con polvere per 
verniciatura standard: 

DS 733 + 1806/02 

Brillantezza (Gloss) 7,2 7,3 4,8 2 1,1 1,2 

Residuo (%) 100 100 66 27 15 16 

Variazione colore 
(ΔE) 

0.00 1.22 2.15 3.03 4.15 6.38 

 

 

 

 

 

        

 

 

 

 

 

 

 

Grafico 1 e 2: i test evidenziano che, sia brillantezza residua che variazione di colore sono migliori  

nel campione preparato con prodotti vernicianti di classe 2 (polveri Superdurable). Test svolto 

secondo le specifiche della norma UNI EN ISO 11341:2005. APPARECCHIATURA: QSUN 3000, 

Q-LAB. 
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PRODOTTO VERNICIANTE: DS-0733S 

FILM SUBLIMATICO: 1806/02 

dopo test di 3000 ore di invecchiamento 

accelerato. 

 

Variazione colore (ΔE) = 1.81 

Gloss residuo = 88% 

 

PRODOTTO VERNICIANTE: DS 733 

FILM SUBLIMATICO: 1806/02 

dopo test di 3000 ore di invecchiamento 

accelerato. 

 

Variazione colore (ΔE) = 6.28 

Gloss residuo = 17% 

 

Area esposta Area esposta 
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Prodotti Classe 2 vs prodotti standard 

 

PRODOTTO VERNICIANTE: DS-0743S 

dopo test di 3000 ore di invecchiamento 

accelerato. 

 

Variazione colore (ΔE) = 0.36 

Gloss residuo = 98% 

 

PRODOTTO VERNICIANTE: DS 743 

dopo test di 3000 ore di invecchiamento 

accelerato. 

 

Variazione colore (ΔE) = 2.74 

Gloss residuo = 11% 

Area esposta Area esposta 
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Prodotti Classe 2 vs prodotti standard 

 

PRODOTTO VERNICIANTE: DS-0743S 

FILM SUBLIMATICO: 1402/02 

dopo test di 3000 ore di invecchiamento 

accelerato. 

 

Variazione colore (ΔE) = 0.65 

Gloss residuo = 89% 

 

PRODOTTO VERNICIANTE: DS 743 

FILM SUBLIMATICO: 1402/02 

dopo test di 3000 ore di invecchiamento 

accelerato. 

 

Variazione colore (ΔE) = 3.28 

Gloss residuo = 11% 

 

Area esposta Area esposta 
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PRODOTTO VERNICIANTE: DS-0721S 

FILM SUBLIMATICO: 1407/01 

dopo test di 3000 ore di invecchiamento 

accelerato. 

 

Variazione colore (ΔE) = 1.42 

Gloss residuo = 96% 

 

PRODOTTO VERNICIANTE: DS 721 

FILM SUBLIMATICO: 1407/01 

dopo test di 3000 ore di invecchiamento 

accelerato. 

 

Variazione colore (ΔE) = 4.74 

Gloss residuo = 17% 

 

Area esposta Area esposta 
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PRODOTTO VERNICIANTE: DS-0706S 

FILM SUBLIMATICO: 1401/01 

dopo test di 3000 ore di invecchiamento 

accelerato. 

 

Variazione colore (ΔE) = 0.63 

Gloss residuo = 91% 

 

PRODOTTO VERNICIANTE: DS 706 

FILM SUBLIMATICO: 1401/01 

dopo test di 3000 ore di invecchiamento 

accelerato.  

 

Variazione colore (ΔE) = 3.04 

Gloss residuo = 9% 

 

Area esposta Area esposta 
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PRODOTTO VERNICIANTE: DS-0706S 

FILM SUBLIMATICO: 1806/02 

dopo test di 3000 ore di invecchiamento 

accelerato. 

 

Variazione colore (ΔE) = 1.19 

Gloss residuo = 91% 

 

PRODOTTO VERNICIANTE: DS 706 

FILM SUBLIMATICO: 1806/02 

dopo test di 3000 ore di invecchiamento 

accelerato. 

 

Variazione colore (ΔE) = 4.76 

Gloss residuo = 11% 

 

Area esposta Area esposta 
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FILM HYPER-DURABILI  

I film sublimatici Hyper-durabili (serie 8XXXX/YY L4) si distinguono dagli altri in relazione 

all’impiego dei cromofori ad elevata resistenza che vengono impiegati nella stampa. 

Per  valutare  la  resistenza  delle  finiture  nei  laboratori  vengono  prevalentemente  utilizzati test 

di invecchiamento accelerato;  si  tratta  di  test  controllati  e  ripetibili  che  ricreano  e  simulano 

fedelmente alcuni dei fattori delle esposizioni naturali.  

I campioni da testare sono stati preparati permutando  prodotti vernicianti standard e Super-

durabili (classe 2) con film sublimatici standard ed Hyper-durabili. In questo modo sono stati 

preparati i seguenti abbinamenti: 

• DS 716 + 1401/01L (PV standard con film Standard) 

• DS  716 + 81401/01L4 (PV standard con film Hyper-durabile) 

• DS-0716S + 1401/01L (PV Classe 2 con film film Standard) 

• DS-0716S + 81401/01L4 (PV Classe 2 con film film Hyper-durabile) 

I campioni sono stati testati all’invecchiamento accelerato per 1000 e 2500 ore. 

Il seguente grafico  riporta gli andamenti relativi alla variazione di colore misurata sui campioni. Si 

noti come il film sublimatico Decoral System® della serie Hyper-durabile riduca sensibilmente il 

valore del ΔE sia nel campione preparato con prodotti vernicianti standard che nel campione 

preparato con prodotti vernicianti di classe 2, rispettivamente linea gialla e linea verde. Il 

miglioramento apportato dai film sublimatici Decoral System® Hyper-durabili è apprezzabile 

anche a parità di prodotto verniciante. Linea  gialla vs linea rossa, per il prodotto verniciante 

standard, e linea verde vs linea blu per prodotti vernicianti Super-durabili (classe 2). 

 

Passando ai film sublimatici 

Hyper-durabili (serie 8XXXX/YY 

L4) ed ai prodotti vernicianti delle 

serie DS-04XXS e DS-07XXS si 

possono ottenere superfici 

decorate caratterizzate da 

elevatissima resistenza verso gli 

agenti atmosferici. Il tutto per una 

incredibile durabilità. 

 
Grafici ed immagini 
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Exposed part 

Exposed part Exposed part Exposed part Exposed part Exposed part 

DS 716 + 1401/01 L 

 

DS  716 + 81401/01 L4 

 

 

DS-0716S + 1401/01 L 

 

DS-0716S + 81401/01 L4 

 

 

Area esposta Area esposta 

Area esposta Area esposta 
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ESPOSIZIONE NATURALE IN FLORIDA: prodotti Decoral System® Standard vs prodotti 

Decoral System®  Classe2. 

Test di esposizione naturale che sottopongono i campioni al clima caldo, umido ed all’alto 

irraggiamento UV del sud della Florida permettono ai laboratori R&D di verificare la durabilità dei 

manufatti. Nello specifico i prodotti della nuova serie mostrano resistenze incredibilmente superiori, 

quando confrontati con i prodotti standard.  

 

Le seguenti immagini evidenziano l’elevata durabilità dei manufatti ottenuti con prodotti 

vernicianti Super-Durabili e con film sublimatici Hyper-Durabili, soprattutto ai lunghi tempi di 

esposizione. I campioni Qualitydecoral® Gold che risultano allineati ai campioni standard dopo un 

anno di esposizione esplicitano tutta la resistenza al passare del tempo. 

Infatti, dal confronto delle immagini dei campioni esposti per tre anni è possibile notare il degrado, 

praticamente nullo, delle serie ad alta durabilità (campioni a destra) mentre le normali finiture 

presentano un degrado che pur restando nella normalità, accettata dal mercato, mostra i segni del 

tempo.  

 

Gli incoraggianti risultati fin qui ottenuti permettono di associare alle nuove esperienze formulative 

le maggiori performance delle finiture decorate Qualitydecoral® Gold. Passando ai prodotti 

vernicianti delle serie DS-04XXS e DS-07XXS ed ai film sublimatici Hyper-Durabili (serie 

8XXXX/YY L4) si possono ottenere superfici decorate caratterizzate da elevatissima resistenza 

verso gli agenti atmosferici. Il tutto per una incredibile durabilità ed un conseguente ridotto 

impatto ambientale. 
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Figura 1: campioni esposti per 12 mesi in Florida; confronto tra finitura rovere raggrinzato standard e Qualitydecoral
®
 Gold 
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Figura 2: campioni esposti per 12 mesi in Florida; confronto tra finitura noce liscio standard e Qualitydecoral
®
 Gold 
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Figura 3: campioni esposti per 36 mesi in Florida; confronto tra finitura rovere raggrinzato liscio standard e Qualitydecoral
®
 Gold 
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PENETRAZIONE INCHIOSTRI: RELAZIONE 

TRA PENETRAZIONE DEGLI INCHIOSTRI E 

RESISTENZA ALL’INVECCHIAMENTO 

ACCELERATO 
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TEMPERATURA DI DECORAZIONE: 180°C 

dopo 1000 ore di invecchiamento accelerato: 

variazione colore (ΔE): 3.84 

PENETRAZIONE: 31.5 µm 

↓ 

Area esposta 

La penetrazione degli inchiostri sublimatici è un 

parametro fondamentale per la qualità dei 

manufatti. Gli inchiostri stampati su  film plastici, 

penetrano nello strato di prodotto verniciante in 

maniera proporzionale alla temperatura raggiunta 

dal metallo durante la fase di decorazione. 

Decoral System® consiglia che tale temperatura 

sia di 200°C (temperatura del manufatto). 

Temperature minori potrebbero causare  una 

bassa penetrazione degli inchiostri nello strato di 

vernice, con conseguente minore resistenza alla 

luce ed agli agenti atmosferici della finitura 

realizzata. Alla temperatura corretta, invece, 

otteniamo le massime prestazioni della finitura in 

termini di resistenza. Attraverso l’utilizzo di un 

microscopio ottico e delle apparecchiature per 

l’invecchiamento accelerato, si può verificare se il 

processo di decorazione è stato eseguito 

correttamente.  

Nel presente documento si analizza la 

penetrazione degli inchiostri sublimatici al variare 

della temperatura massima di decorazione 

raggiunta. 

Si noti come la massima penetrazione (totale) e 

conseguentemente le maggiori performance del 

manufatto si ottengano mediante il raggiungimento 

dei 200°C, temperatura  di processo consigliata da 

Decoral System® 

Vengono riportate di seguito le immagini al 

microscopio dei campioni di DS 403 + 2505/01L 

sublimati alle varie temperature ed i  relativi valori 

di ∆E (variazione del colore) una volta che questi 

sono stati sottoposti all’invecchiamento accelerato 

per un totale di 1000 ore. 
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TEMPERATURA DI DECORAZIONE: 190°C 

dopo 1000 ore di invecchiamento accelerato: 

variazione colore (ΔE): 2.98 

TEMPERATURA DI DECORAZIONE: 200°C 

dopo 1000 ore di invecchiamento accelerato: 

variazione colore (ΔE): 1.6 

PENETRAZIONE: 39.9 µm 

↓ 

PENETRAZIONE COMPLETA 

↓ 

Area esposta Area esposta 
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®
 Lab 

PRETRATTAMENTO: INFLUENZA SUL COLORE DEL PRETRATTAMENTO DEL SUBSTRATO 

METALLICO E DELLO SPESSORE DEL PRODOTTO VERNICIANTE 

I prodotti vernicianti per sublicromia Decoral System® sono appositamente studiati con una 

pigmentazione inferiore ai classici prodotti vernicianti (tinte RAL); ciò allo scopo di lasciare 

trasparire i decori che vi vengono trasferiti. 

Questa caratteristica rende importanti due aspetti nella tecnica di decorazione per sublimazione: 

- lo spessore dello strato verniciante: se è basso, lascia trasparire il materiale di fondo, 

alterando le tonalità della base nel decoro; uno strato verniciante maggiore invece darà un colore 

più intenso. 

- il pretrattamento (che ne determina il colore) sul prodotto prima della verniciatura: il 

pretrattamento al cromo conferisce una tonalità verde-gialla al metallo; il pretrattamento chrome-

free lascia un aspetto metallico alla superficie. Quanto più lo strato verniciante è sottile, tanto più 

questo fattore sarà determinante per l’aspetto del decoro. 

 

Per questo motivo si consiglia sempre di uniformare il colore del pretrattamento (senza mescolare 

produzioni con pretrattamenti diversi) e spessori di prodotti vernicianti (solitamente si consiglia di 

mantenere gli spessori tra i 70 e i 90 µm anche per non alterare altre proprietà dello strato di 

vernice come per esempio le proprietà meccaniche). 

 

  

  

 

 

 

 

 

 

In questo test si mostra come lo stesso abbinamento di prodotto verniciante e film sublimatico (DS 

402 + 2103/01) possa presentare delle lievi variazioni di tonalità al variare dello  spessore dello 

strato verniciante (spessore maggiore sulla destra) e a seconda del pretrattamento del metallo di 

fondo (fila superiore: pretrattamento al cromo; fila inferiore: pretrattamento chrome-free). 

Si nota infatti come, all’aumentare dello spessore, il colore della polvere verniciante diventa più 

intenso. L’aumentato spessore inoltre rende meno importante l’effetto dato dal pretrattamento alla 

tonalità finale della finitura. 

 

DS 716 + 1401/01  

Exposed part 

PRETRATTAMENTO 

CROMO GIALLO 

DS 402 + 2103/01 

PRETRATTAMENTO 

CROMO FREE 

INCOLORE 

DS 402 + 2103/01 

70 µm 

70 µm 

110 µm 

110 µm 
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PRETRATTAMENTO 

CROMO FREE INCOLORE 

DS 739 + 2301/02 

PRETRATTAMENTO 

CROMO GIALLO 

DS 739 + 2301/02 

 

ALLUMINIO 

VERNICIATO E 

DECORATO 

ALLUMINIO 

VERNICIATO 

ALLUMINIO 

PRETRATTATO 
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TEST POLVERI ANTIGRAFFITI: RESISTENZA DI ALCUNI PRODOTTI VERNICIANTI  AI 

GRAFFITI E AI LIQUIDI 

L’imbrattamento con vernici e pennarelli costituisce un grave danno per monumenti, mezzi 

pubblici, facciate continue, ecc, poiché il sistema di rimozione in genere comporta un’inevitabile 

alterazione delle caratteristiche fisiche delle superfici interessate. 

I prodotti vernicianti in polvere di natura poliuretanica hanno elevata densità di reticolazione. 

Questa impedisce all’agente imbrattante di penetrare nello strato di vernice e al tempo stesso 

impedisce al solvente utilizzato per la pulizia di danneggiare la superficie del prodotto verniciante. 

Nel presente documento si intende mostrare la relativa stabilità di alcuni prodotti vernicianti 

Decoral System® dopo il test dei graffiti. Il test prevede che sul prodotto verniciante perfettamente 

reticolato vengano applicati, attraverso un pennarello indelebile, alcuni graffiti.  

Dopo predeterminati tempi di asciugatura si procede alla rimozione dei graffiti e alla valutazione 

degli eventuali danni sulla superficie imbrattata.  

Per la rimozione dei graffiti sono stati utilizzati alcol denaturato e una miscela 1:1 di alcol 

denaturato e mek. 
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PRODOTTO VERNICIANTE: 

PE 411 + DS 810 

Poliuretano standard 

PRODOTTO VERNICIANTE: 

PE 411 + DS-0810SA 

Poliuretano Classe 2 

e antigraffiti 

appositamente formulato 

 

Rimozione 

graffiti con 

miscela 1:1 

etanolo + MEK 

dopo 1 mese 

 

Rimozione 

graffiti con 

miscela 1:1 

etanolo + MEK 

dopo 24 ore 
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OVERBAKING TEST 

La temperatura e il tempo di reticolazione di una polvere sono fattori determinanti per il colore 

risultante. Temperature troppo alte o tempi di permanenza in forno prolungati possono causare 

alterazioni di tonalità anche importanti. 

Il test illustra come il colore di una polvere (DS 733) possa venire alterato da condizioni di 

reticolazione non corrette. 

Quando la temperatura  è molto maggiore a quella indicata nelle schede tecniche avviene il 

viraggio e la differenza di colore è notevole. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

TEMPERATURA 

RETICOLAZIONE: 

200°C 

TEMPERATURA 

RETICOLAZIONE: 

225°C 

TEMPERATURA 

RETICOLAZIONE: 

250°C 

POLVERE: DS 733 

SPESSORE: 83 µm 

POLVERE: DS 733 

SPESSORE: 88 µm 

 

POLVERE: DS 733 

SPESSORE: 88 µm 
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APPLICAZIONE DOPPIA MANO 

Con un doppio strato verniciante di polveri opportunamente scelte (primo strato: colorato; 

secondo strato: trasparente) è possibile far risaltare massimamente il decoro sublimatico che si 

vuole trasferire sulla superficie verniciata. Gli inchiostri sublimatici infatti, penetrando nello strato 

verniciante superficiale trasparente mantengono tutta la vividità delle tinte che altrimenti verrebbe 

persa all’interno di polveri colorate, dove i pigmenti della vernice le offuscano dando come risultato 

finale un colore intermedio tra i due. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Per ottenere questi effetti l’applicazione delle polveri viene effettuata in due passaggi.  

Per il primo strato, la base, va utilizzato il poliestere bianco PE-411: lo spessore deve essere di 50 

µm e deve essere polimerizzato per 15 minuti ad una temperatura di 170°C. Così facendo la base 

non risulterà completamente reticolata, consentendo l’aderenza del secondo strato di polvere. 

Per il secondo strato si utilizza una polvere trasparente e l’applicazione, a caldo, viene effettuata 

avendo l’accortezza di mantenere le superfici perfettamente pulite. Lo spessore ideale in questo 

caso è intorno ai 60 µm e il tempo per il completamento di polimerizzazione di entrambe le polveri 

è di 20 minuti a 200°C gradi (temperatura del pezzo).  

A seconda dei prodotti scelti per il secondo strato (top-coat) è possibile modulare l’aspetto  della 

verniciatura (ottenendo una superficie liscia, opaca, brillante, o con effetti speciali come Saltlake, 

Icetouch, etc.), nonché le sue prestazioni di resistenza e durata (maggior durabilità, resistenza 

antigraffiti, etc.). 

DS 804 + 6037/01 DS 408 + 6037/01 DS 734 + 6037/01 

PE411 + DS 810 + 

6037/01 

PE411 + DS 407 + 

6037/01 

PE411 + DS 707 + 

6037/01 
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STABILITA ALLE ALTE TEMPERATURE DI FINITURE OTTENUTE PER SUBLICROMIA 

Le finiture ottenute con materie prime Decoral System®  possono trovare svariate applicazioni 

oltre al classico impiego in profilati per infissi. 

Con questa prova è stata valutata la stabilità di finiture ottenute mediante sublicromia 

all’esposizione prolungata ad alte temperature (90°C e 120°C). 

 

I campioni decorati preparati in laboratorio mostrano un’ottima resistenza all’esposizione a 

temperature intorno ai 90°C in termini di variazione di colore e definizione del disegno per un 

tempo complessivo di 1000 ore (vedi pag. 101) 

I campioni portati a una temperatura di circa 120°C invece mostrano una graduale perdita di 

definizione del disegno (vedi pag. 102). 

 

Da questo si può dedurre che le finiture ottenute con i prodotti vernicianti Decoral System® 

combinati con i film preparati con i specifici inchiostri sublimatici Decoral System® risultano stabili 

a temperature fino a 90°C e quindi adatti ad applicazioni dove sono previste temperature 

moderatamente alte (es. termosifoni). 
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PROVE DI RESISTENZA ALLE ALTE TEMPERATURE: 90°C 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

OTTIMA RESISTENZA ALL’ESPOSIZIONE A TEMPERATURE INTORNO AI 90°C 

DOPO 1000 ORE DI ESPOSIZIONE 

 

RIFERIMENTO 150 h 300 h 500 h 1000 h 

POWDER COATING: PE411 + DS-0810SA 

HEAT TRANSFER FILM: 6044/09 

POWDER COATING: PE 411 + DS 810 

HEAT TRANSFER FILM: 6044/09 



 

99 

 

Studi eseguiti da Decoral
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PROVE DI RESISTENZA ALLE ALTE TEMPERATURE: 120°C 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

GRADUALE PERDITA DI DEFINIZIONE DEL DISEGNO INTORNO AI 120°C 

DOPO 150 ORE DI ESPOSIZIONE 

 

 

POWDER COATING: PE411 + DS-0810SA 

HEAT TRANSFER FILM: 6044/09 

POWDER COATING: PE 411 + DS 810 

HEAT TRANSFER FILM: 6044/09 

RIFERIMENTO 50 h 100 h 150 h 
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CONTROLLO QUALITA’ HEAT TRANSFER FILM 

I materiali prodotti e commercializzati da Decoral System® vengono sottoposti ad un controllo 

qualità che, nel caso dei film sublimatici per heat transfer, consiste nel sublimare sullo stesso 

lamierino un pezzo di film sublimatico estratto dal master originale ed un pezzo prelevato dalla 

produzione, avendo l’accortezza di individuare la stessa vena del disegno. Solo se il confronto 

risulta accettabile il materiale viene considerato conforme ed inviato al cliente. 
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Controllo qualità interno 

 

Il lamierino comparativo di controllo e un foglio (alcuni metri quadrati) di ogni bobina prodotta, 

vengono conservati per eventuali verifiche future. 
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CONTROLLO QUALITA’ POLVERE PER VERNICIATURA 

I materiali prodotti e commercializzati da Decoral System® vengono sottoposti ad un controllo 

qualità che, nel caso dei prodotti vernicianti in polvere, consiste in una prova di applicazione del 

prodotto secondo scheda tecnica su alcuni lamierini di alluminio. Successivamente: 

- un lamierino viene utilizzato per un confronto visivo con un master di riferimento e 

archiviato in un schedario specifico 

- un lamierino viene sottoposto alle principali prove meccaniche previste dal capitolato 

Qualicoat 

- un lamierino viene utilizzato per prove di sublimazione per individuare eventuali anomalie 
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Controllo qualità interno 

 

Ogni quattro scatole di polvere prodotta, viene inoltre prelevato un campione da 500g circa e 

conservato per eventuali verifiche future. 

 

 

Polvere per verniciatura 
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QUALICOAT 

Qualicoat è un’organizzazione europea che gestisce un marchio di qualità su alluminio e sue 

leghe per applicazioni architettoniche. Lo scopo principale è quello di garantire la realizzazione di 

prodotti verniciati di qualità seguendo specifiche direttive che dovranno essere rispettate dagli 

impianti, dalle materie prime e dai prodotti finiti 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

OMOLOGA P-0377: POLIURETANO  LISCIO OPACO FLESSIBILE. SERIES DS-2XXX 
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Certificazioni esterne 

 

 

OMOLOGA P-0378: POLIURETANO LISCIO OPACO FLESSIBILE. SERIE DS-5XXX 
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OMOLOGA P-0506: POLIURETANO LISCIO OPACO. SERIE DS-4XXX 

 

 



 

107 

 

Certificazioni esterne 

 

 

OMOLOGA P-0617: POLIURETANO RAGGRINZATO. SERIE DS-7XXX 
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OMOLOGA P-0831: POLIURETANO LISCIO LUCIDO CLASSE 2. SERIES S 
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Certificazioni esterne 

 

 

OMOLOGA P-0832: POLIURETANO RAGGRINZATO CLASSE 2. SERIE S 

 

 



 

110 

 

 

 

 

 

OMOLOGA P-0865: POLIURETANO LISCIO OPACO CLASSE 2. SERIE S – DS-04XXXS 

 

 



 

111 

 

Certificazioni esterne 

 

 

OMOLOGA P-0964: POLIESTERE RAGGRINZATO. SERIE PS-0XXX 
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OMOLOGA P-0965: POLIESTERE LISCIO. SERIE PS-0XXX 
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Certificazioni esterne 

 

QUALIDECO 

Qualideco è un marchio di qualità per le finiture decorative ottenute mediante tecnologie di 

sublimazione. Il marchio quindi garantisce che un impianto di decorazione, un produttore di film e 

di prodotti verniciati, è conforme ai requisiti previsti nelle specifiche Qualideco. 

 

 

LICENZA QUALIDECO FS-001 CLASSE 2: 

DECORAL SYSTEM PRODUCE FILM DI QUALITA’ 
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LICENZA QUALIDECO FS-001 CLASSE 2: 

ELENCO FINITUTE OMOLOGATE CON IL FILM CLASSE 2 
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Certificazioni esterne 

 

 
LICENZA QUALIDECO PS-001 CLASSE 2: 

DECORAL SYSTEM PRODUCE POLVERI DI QUALITA’ 
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LICENZA QUALIDECO PS-001 CLASSE 2: 

ELENCO FINITURE OMOLOGATE CON LA POLVERE CLASSE 2 
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Certificazioni esterne 

 

 
LICENZA QUALIDECO FS-001: DECORAL SYSTEM PRODUCE FILM DI QUALITA’ 

OMOLOGATE QUALIDECO 
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LICENZA QUALIDECO FS-001: DECORAL SYSTEM PRODUCE FILM DI QUALITA’ 

OMOLOGATE QUALIDECO 
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Certificazioni esterne 

 

 
LICENZA QUALIDECO PS-001: DECORAL SYSTEM PRODUCE VERNICI IN POLVERE 

DI QUALITA’ OMOLOGATE QUALIDECO 
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LICENZA QUALIDECO PS-001: DECORAL SYSTEM PRODUCE VERNICI IN POLVERE 

DI QUALITA’ OMOLOGATE QUALIDECO 
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Certificazioni esterne 

 

 
LICENZA QUALIDECO IT-0003F: VIV DECORAL SPA E’ UN DECORATORE CON 

LICENZA QUALIDECO CHE UTILIZZA MATERIE PRIME CERTIFICATE 

 

 



 

122 

 

 

 

 

RINA 

RINA SpA è la società operativa del Registro Italiano Navale, leader di mercato nella 

certificazione e valutazione della conformità in Italia, con una significativa presenza in diverse aree 

strategiche del mondo, operando principalmente nei settori della classificazione navale, 

certificazione e servizi avanzati per l'industria. 
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Certificazioni esterne 
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Certificazioni esterne 
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Certificazioni esterne 
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Certificazioni esterne 
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Certificazioni esterne 
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Certificazioni esterne 
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Certificazioni esterne 
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Certificazioni esterne 
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Certificazioni esterne 
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Certificazioni esterne 
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Certificazioni esterne 
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Certificazioni esterne 
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Brevetti 

 

I prodotti Decoral® possiedono un valore importantissimo per la nostra azienda, ed è per questo 

che Decoral System®   ha ritenuto necessario garantire la loro unicità attraverso numerosi brevetti 

registrati sia in Italia che all’estero. 

- 19 brevetti Italiani; 

- 8 brevetti Europei; 

- 2 brevetti PCT 

- 45 brevetti nazionali: Australia (1), Bahrain (1), Canada (12), Gran Bretagna (1), Francia (3), 

Germania (3), Grecia (3), Messico (1), Polonia (1), Slovenia (1), Spagna (3) e USA (15) 
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La RIVISTA “IPCM” PRESENTA FINITURE DECORAL SYSTEM® CERTIFICATE 

QUALITYDECORAL GOLD 

La RIVISTA IPCM presenta le finiture Decoral System® certificate QUALITYDECORAL GOLD®. 

"Impiego di prodotti vernicianti super-durabili e film hyper-durabili per un incredibile passo avanti 

verso l'ecologia". 

L’elevata durabilità di queste finiture va a tutto vantaggio della sostenibilità ambientale, in quanto 

aumenta notevolmente la vita dei manufatti decorati, riducendo gli oneri di costosi interventi di 

manutenzione e di ripristino. 

 

 

www.ipcm.it 
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Articoli e Riconoscimenti 
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Articoli e Riconoscimenti 
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Articoli e Riconoscimenti 

 

“OGOLNOPOLSKI KATALOG RYNKU OBROBKI POWEIERZCHNI” PUBBLICA UN 

ARTICOOLO SULLA QUALITA’ DELLE FINITURE DECORAL SYSTEM® CERTIFICATE 

QUALITYDECORAL®  GOLD. 

 

 



 

158 

 

 

 

 

 

 



 

159 

 

Articoli e Riconoscimenti 
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Articoli e Riconoscimenti 

 

LA RIVISTA “NUOVA FINESTRA” PRESENTA LE FINITURE DECORAL SYSTEM® IN GRADO 

DI RESISTERE IN CONDIZIONI CLIMATICHE AVVERSE. 
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Articoli e Riconoscimenti 

 

PRESENTAZIONE DELLE FINITURE DECORAL SYSTEM® CERTIFICATE 

QUALITYDECORAL®  GOLD AL “ALUMINIUM TWO THOUSAND” (8th WORLD CONGRESS). 
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Articoli e Riconoscimenti 

 

 

PRESENTAZIONE DELLA TECNOLOGIA DECORAL ® 
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Articoli e Riconoscimenti 
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Articoli e Riconoscimenti 
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PREMIO INTERNAZIONALE METEF 2012 

 

"Il primo premio è andato a Decoral System®. 

La società, detentrice dei primi brevetti della tecnica di decorazione dell’alluminio con finiture 

effetto legno, fin dagli anni novanta leader nella produzione di impianti e di materie prime legati alla 

particolare tecnica della sublimazione, ha sviluppato ed immesso sul mercato una nuova serie di 

prodotti destinati a questa particolare finitura. 

Si tratta di nuove serie di prodotti vernicianti e di film sublimatici appositamente formulati e 

con maggiori prestazioni in termini di stabilità nel tempo. 

L’elevata durabilità di queste finiture va a tutto vantaggio della sostenibilità ambientale, in quanto 

aumenta notevolmente la vita dei manufatti decorati, riducendo gli oneri di costosi interventi di 

manutenzione e di ripristino. 

Prima della loro commercializzazione, i prodotti decorati con questa nuova serie di prodotti sono 

stati severamente testati con prove di invecchiamento accelerato e con lunghi periodi di 

esposizione naturale in Florida." 
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PREMIO CREATIVITA’ E INNOVAZIONE (1998)  
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PREMIO NAZIONALE MERLI (2008) 

 




