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CORTIZO es calidad

Esta caracteristica es intrinseca a todas y cada una de las fases
de su proceso productivo.

Desde su Departamento de Control de Calidad se realizan
diariamente exhaustivos controles de todas las variables, en
cada procedimiento, con el objetivo de alcanzar los mas altos
estandares en esta materia.

La calidad del producto final CORTIZO se fundamenta en
los estrictos ensayos llevados a cabo tanto en laboratorios
oficiales externos (nacionales e internacionales) como por su
personal técnico en los bancos de ensayo propios.
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A84 Passivhaus HI

Uw desde 0,66 (W/m?K)

A84 Hoja oculta

Uw desde 0,74 (W/m?K)

A84 Passivhaus 1.0

Uw desde 0,74 (W/m3K)

A84 Hoja oculta Passivhaus
Uw desde 0,71 (W/m?3K)

A84 Abisagrada

Uw desde 0,79 (W/m?Z3K)

A70 Abisagrada

Uw desde 0,9 (W/m?K)

A70 Abisagrada triple junta

Uw desde 0,9 (W/m?K) Uw desde 1,3 (W/m?2K)

A\

C70 Corredera

Espesor de las paredes principales

Clase A

Espesor de 3 mm

Zonas climaticas

Clase S

7 partes de didxido de titanio
Resistencia maxima a la incidencia solar

Resistencia al impacto

Clase Il

Dureza maxima del perfil

E170 Corredera elevable
Uw desde 0,9 (W/m?K)

Certificados Passivhaus

Climas frios Climas calidos
y templados y templados
Transmitancia

Uw desde 0,66 (W/m?K)

Consultar tipologia, dimension y vidrio.



Formulacion

7 SILOS MATERIA PRIMA 2 PLANTAS DE ADITIVOS MEZCLADORA MEZCLADORA
BLANCO COLOR
CARBONATO CALCICO
DIOXIDO DE TITANIO

ESTABILIZANTE

RESINA PVC MODIFICADORES DE IMPACTO //
PIGMENTOS

L
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SILOS ALIMENTACION LINEAS DE EXTRUSION

MEZCLA SECA EN 4 COLORES BASE: BLANCO, CARAMELO, NEGRO Y NEUTRO

3SILOSx 65t 6SILOSx 12t 6SILOSx 12t
4 SILOSx 95t 4SILOS x 18t COLOR
BLANCO

Uno de los procesos mas importantes de todo el ciclo es la propia
fabricacion de la materia prima, donde la resina de PVC (policloruro
de vinilo) va a adquirir las caracteristicas necesarias para garantizar
su buen comportamiento en la fabricacion y la durabilidad del perfil.
El dry blend o mezcla seca con el que se fabrican nuestros perfiles,
consta de 4 elementos:

* Resina de PVC

+ Carbonato calcico (mejora la velocidad de extrusién)
+ Diéxido de titanio (le aporta durabilidad, absorbe rayos UV)
+ Aditivos (modificador de impacto y estabilizantes)

Los camiones alimentan desde el exterior los 7 silos de materia pri-
ma, lo que representa cerca del 80% de la mezcla. Unas rotativas en
la boca del silo distribuyen el material mediante un soplante y un

compresor hasta la planta de aditivos, donde se pesa el material.

El dioxido de titanio y los aditivos son pesados en sus propios silos
antes de ser mezclados, para controlar las cantidades de forma ex-
haustiva y lograr que en ningun caso la férmula principal varie.

Cuando todos los elementos llegan a la mezcladora, unas hélices ele-
van la temperatura de la mezcla mediante friccion hasta los 115°C.

Una vez alcanzada la temperatura es importante enfriarla lo antes
posible y para eso se vierte toda la mezcla en un enfriador que redu-
ce la temperatura hasta los 35°-40° en 8 minutos.

Dependiendo de si la mezcla es blanca o de color (marrén o cara-
melo) se almacenara en alguno de los 16 silos que alimentan las 15
lineas de extrusion.



Extrusion
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15 lineas de extrusion permiten fabricar los perfiles de PVC mediante  liza mediante tolvas en las que se dosifica la cantidad de dry blend cién, son ventajas destacables de estas maquinas de doble husillo  Alasalida de la extrusora se encuentra la hilera o matriz que acogera proceso de calibracién pasando por una secuencia de placas con la  perfil de primera calidad en cotas, planitudes, espesores y acabado de 12 metros de longitud, logrando asi la solidificacién del mismo. de arrastre lo transporta de forma continua a la zona de corte, donde
un proceso de compresién en el que intervienen dos variables fun- o mezcla seca que avanzara a través del cilindro de la maquina. La paralelo. En esta fase, la mezcla seca se calienta, plastifica y desgasifica ~ la materia prima fundida y comprimida conformando el perfil para geometria del mismo. Mediante un efecto vacio el perfil se mantie-  superficial. A continuacién se coextrusionan las juntas de estanqueidad en el  sele proporciona la longitud deseada para su almacenaje y posterior
damentales: presién y temperatura. capacidad de mezclado y desgasificacion de la materia prima, asf para finalmente comprimirse, llegando a alcanzar presiones de 380 bares  definir su geometria inicial. ne pegado a las paredes del calibrador que le conferira su seccion  Larefrigeracion iniciada durante la calibracion en las paredes exterio- perfil y se protege la superficie del mismo con un film adhesivo que  comercializacion.

La alimentacién de estas extrusoras de doble eje helicoidal se rea-  como un mejor control del tiempo de resistencia y de su distribu- y temperaturas de 190°C. Este perfil, adn caliente y plastico, inicia a la salida de la hilera su definitiva. Este utillaje posee tolerancias de +0,01 mmy garantizaun  res del perfil continta en toda su geometria en las bafieras de agua evite cualquier deterioro durante su utilizacién. Finalmente, el carro
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Certificar la calidad es para CORTIZO una condicién innegociable para presentarse
con responsabilidad ante el mercado. Por esto, se realizan peridédicamente mas
de una veintena de ensayos a lo largo de todas las fases del proceso productivo
que tienen como objeto tanto la formulacién, como el perfil conformado, como la
ventana ya fabricada.

ENSAYOS OBLIGATORIOS ‘ ENSAYOS NO OBLIGATORIOS‘

IMPACTO CHARPY HUMEDAD

VICAT DENSIDAD APARENTE

IMPACTO GRANULOMETRIA

COMPATIBILIDAD A LA SOLDADURA EXTRUSION EN LABORATORIO
ENVEJECIMIENTO DESHIDROCLORACION (DHC)
CONTRACCION TERMICA BRILLO

ASPECTO TRAS ACONDICIONAMIENTO A 150°C DENSIDAD

DIMENSIONES DUREZA

COLOR ENSAYOS AEV: ESTANQUEIDAD AL AGUA

ENSAYOS AEV: PERMEABILIDAD AL AIRE
ENSAYOS AEV: RESISTENCIA AL VIENTO
TRANSMITANCIA TERMICA
AISLAMIENTO ACUSTICO

N° | NOMBRE
1 HUMEDAD

2 DENSIDAD APARENTE

3 GRANULOMETRIA

4 EXTRUSION EN LABORATORIO

5 IMPACTO CHARPY

6 | VICAT

7 ENVEJECIMIENTO

8 DESHIDROCLORACION (DHC)

9 COLOR

10 | BRILLO

11 | IMPACTO

12 | CONTRACCION TERMICA

13 | ASPECTO TRAS ACONDICIONAMIENTO A 150°C
14 | DENSIDAD

15 | DIMENSIONES

16 | DUREZA

17 | COMPATIBILIDAD A LA SOLDADURA
18 | ENSAYOS AEV: PERMEABILIDAD AL AIRE
19 | ENSAYOS AEV: ESTANQUEIDAD AL AGUA
20 | ENSAYOS AEV: RESISTENCIA AL VIENTO
21 | TRANSMITANCIA TERMICA

22 | AISLAMIENTO ACUSTICO

OBJETO
FORMULACION
FORMULACION
FORMULACION
FORMULACION
FORMULACION
FORMULACION
FORMULACION
FORMULACION
PERFIL
PERFIL
PERFIL
PERFIL
PERFIL
PERFIL
PERFIL

PERFIL

FORMULACION

PERFIL

VENTANA
VENTANA
VENTANA
VENTANA
VENTANA

‘ OBLIG ‘ PAG

10
12
14
16
18
20
22
24
26
28
30
32
34
36

38
40

42
44
46
48

50
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ENSAYO 1

HUMEDAD

Garantiza la conformacién 6ptima de las paredes del perfil.

PERIODICIDAD VALORES

ESTANDAR NO ESTABLECIDA

CALIDAD CORTIZO CADA 2 HORAS 0,3-0,5%

NORMA

EN 12608

EQUIPO

ANALIZADOR DE HUMEDAD

PROCEDIMIENTO

Introduccién cada dos horas de una muestra de mezcla de peso conocido y determinacién de
su humedad relativa y absoluta.

OBJETIVO
DEL ENSAYO

Si la mezcla tiene un contenido en humedad relativa superior al 1%, los tabiques interiores no
se conformaran de forma adecuada durante la extrusion. La humedad éptima oscila entre 0,3

y 0,5%.

Objeto
de estudio

iy Ensayo
Formulacién no obligatorio -
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ENSAYO 2

DENSIDAD APARENTE

Garantiza la uniformidad del perfil.

PERIODICIDAD VALORES

ESTANDAR NO ESTABLECIDA NO ESTABLECIDOS

CALIDAD CORTIZO CADA 2 HORAS 0,65 g/cm3

NORMA

EN 12608

EQUIPO

MEDIDOR DE DENSIDAD APARENTE

PROCEDIMIENTO

Pesado de un volumen de mezcla conocido para asi determinar su densidad aparente.

OBJETIVO
DEL ENSAYO

Control de la produccion.

18

Objeto
de estudio

Formulacién Ensayo
no obligatorio

19
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ENSAYO 3

GRANULOMETRIA

Garantiza la uniformidad del perfil.

PERIODICIDAD VALORES
ESTANDAR NO ESTABLECIDA NO ESTABLECIDOS
Diametro d :

L

> 250

CALIDAD CORTIZO CADA 2 HORAS 160-250

63-160

20-63

NORMA

EN 12608

EQUIPO

TAMIZ VIBRATORIO

PROCEDIMIENTO

granulometria en funcién de los didmetros de particula.

Introduccién de una muestra de mezcla de peso conocido y determinacion de su

OBJETIVO
DEL ENSAYO

(10 min) si el polvo tiene caracteristicas apropiadas para la extrusion.

Controlando la granulometria de una muestra de mezcla se puede saber de forma rapida

Objeto
de estudio

Formulacién

Ensayo
no obligatorio

21
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Garantiza que el material que se extruye es 6ptimo.

Formulacion Ensayo
no obligatorio
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ENSAYO 5

IMPACTO CHARPY

Mide la tenacidad, la dificultad para romper un perfil.

PERIODICIDAD VALORES

Equivalente al impacto de un peso de

ESTANDAR 1x FORMULACION | >10KJ/m?  10Kgque choca contra una pared de 1

m? a una velocidad de 160 Km/h

Equivalente al impacto de un peso de

CAL'DAD CORT'ZO 1Xx SEMANA 30 Kg que choca contra una pared de 1

m? a una velocidad de 160 Km/h

NORMA

EN1SO 179-2

EQUIPO

MAQUINA PARA ENSAYO CHARPY, ENTALLADORA Y MICROMETRO

PROCEDIMIENTO

Colocacién en el soporte de la maquina de una muestra de perfil de
80 x 10 x 4 mm, con una entalla de radio 0,1 mmy un fondo de 2 mm.

OBJETIVO
DEL ENSAYO

La resistencia al impacto no debe ser inferior a 10 kJ/m?2.

Objeto
de estudio

.o Ensayo
Formulacion !:I obligatorio -

25
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ENSAYO 6

VICAT

Garantiza el buen funcionamiento del perfil
en condiciones extremas.

PERIODICIDAD VALORES

ESTANDAR 1 x FORMULACION

CALIDAD CORTIZO 1 x SEMANA

NORMA

EN ISO 306

EQUIPO

VICAT

PROCEDIMIENTO

Introduccién de una muestra de perfil y determinacién de su temperatura de
reblandecimiento VICAT (VTS).

OBJETIVO
DEL ENSAYO

La temperatura de reblandecimiento VICAT no debe ser inferior a 75°C.

Objeto
de estudio

.o Ensayo
Formulacién obligatorio -

27
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Este ensayo proporciona la Clase S.
Garantiza el brillo, color y tenacidad del perfil a largo plazo.

Formulacién Ensayo
obligatorio
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Permite

ENSAYO 8

DESHIDROCLORACION (DHC)

conocer la estabilidad térmica de la materia prima,

lo cual garantiza el perfecto funcionamiento de la ventana

a lo largo de su vida util.

PERIODICIDAD VALORES

ESTANDAR CADA 100 t DE PRODUCCION NO ESTABLECIDOS

CALIDAD CORTIZO CADA 50 t DE PRODUCCION 33 MINUTOS

NORMA

EN 12608

EQUIPO

BANO CALEFACTADO Y pH METRO

PROCEDIMIENTO

Se somete una muestra a una temperatura de 200°C en un bafio de aceite. Este incremento de
temperatura provoca que se desprenda cloro, que es arrastrado por una corriente de Nitrégeno
(N,) que burbujeara en un vaso de precipitados con una solucién salina (NaCl) ajustada a pH 6. Se
establece como fin del ensayo el tiempo que tarda esta disolucién en alcanzar un pH de 3,8.

OBJETIVO
DEL ENSAYO

Conocer si un material es mas estable que otro midiendo el tiempo que tarda en desprender
acido clorhidrico en determinadas condiciones desfavorables.

Objeto
de estudio

B Ensayo !
Formulacién no obligatorio

31
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Se controla la estabilidad del color
y, por tanto, el estado de la formula.

: ¥ Ensayo ‘
Perfil HH!! obligatorio
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Se controla la uniformidad en los diferentes perfiles.

. i Ensayo
Perfil no obligatorio -
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‘a ENSAYO 11

MPACTO

Este ensayo proporciona la Clase II.
Garantiza que el perfil no va a romper
en caso de que se produzca un impacto.

PERIODICIDAD VALORES

ESTANDAR

1 x SEMANA / EXTRUSORA 1 DE CADA 10 PERFILES PUEDE
(PERAILES PRI AL PRESENTAR ROTURAS O FISURAS

CALIDAD CORTIZO

1 x PERFIL EXTRUIDO NINGUN PERFIL PUEDE PRESENTAR
(SIEMPRE POR ENCIMA DE LA NORMA) ROTURAS O FISURAS

NORMA

EN 477

EQUIPO

IMPACTOMETRO

PROCEDIMIENTO

Colocacion en el impactdometro de una muestra de perfil de 300 mm de longitud a -10°C para
que sea una rotura fragil. Se deja caer el peso.

El ensayo se realiza en 10 muestras de 300 mm por perfil extruido.

EXIGENCIAS 1 de cada 10 perfiles puede presentar roturas o fisuras.
OBJETIVO Con este ensayo podemos garantizar que el perfil que conforma la ventana no se fracturara,
DEL ENSAYO incluso sufriendo un golpe con un objeto contundente en su punto mas fragil.

Objeto
de estudio

- Ensayo ‘

37
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Controla las dilataciones del perfil.

Perfil

Ensayo
obligatorio

=
e
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Controla la deformacion del perfil
en condiciones extremas de temperatura.

) [ Ensayo
Perfil IH! obligatorio -
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Se busca la densidad 6ptima, evitando un perfil muy denso
gue se pueda romper o poco denso que se pueda deformar.

PERIODICIDAD VALORES

ESTANDAR NO ESTABLECIDA 1,5-1,55 g/cm3

CALIDAD CORTIZO CADA 3 HORAS 1,5-1,55 g/cm?

NORMA EN 12608

EQUIPO DENSIMETRO

PROCEDIMIENTO Introduccion de una muestra de perfil y determinacién de su densidad.

EXIGENCIAS Entre 1,5y 1,55 g/cm?.

OBJETIVO Midiendo la densidad de una muestra de perfil se puede determinar, de forma rapida y
sencilla, si el compuesto tiene las caracteristicas deseadas y se puede adelantar si pasara los

DEL ENSAYO diferentes tests o no.

Objeto . Ensayo !
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Este ensayo garantiza la Clase A.
Estandarizacidn de la seccién del perfil.

] N Ensayo ‘
Perfil obligatorio
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Se busca la dureza 6ptima
para el correcto funcionamiento de la ventana.

. i Ensayo
Perfil no obligatorio -
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Garantiza la durabilidad y fortaleza de la soldadura a largo plazo.

PERIODICIDAD VALORES

CALIDAD CORTIZO 3 x SEMANA 38 N/mm? qu::::;l:g;:zi?(r;de

NORMA EN 514
EQUIPO MAQUINA UNIVERSAL DE ENSAYOS

Se introduce en la MUE una esquina soldada y se procede a su rotura por compresion o
PROCEDIMIENTO S e s o pres!

raccién.

La tension de rotura no debe ser inferior a 25 N/mm? para el ensayo a traccion o inferior a 35
EXIGENCIAS N/mm? para el ensayo a compresién.

A pesar de que una ventana no tiene funciones estructurales en el conjunto de un edificio, si
OBJETIVO es importante que el soldado de sus partes sea resistente, ya que se verd sometida a distintos
DEL ENSAYO esfuerzos (el simple hecho de abrir la hoja de una ventana los genera). Por ello, es importante

asegurar que la soldadura va a ser capaz de resistirlos.

Objeto m . Iy E Ensayo ‘
de estudio Formulacién obligatorio
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Clasifica la ventana en funcién de su capacidad
para resistir la penetracion del agua.

Ensayo !
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Clasifica la ventana en funcién de su capacidad
para resistir la accion del viento.

Ensayo ‘
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Determinacion de la eficiencia energética de la ventana.

ZERTIFIZIERTE

KOMPONENTE

ZERTIFIZIERTE

KOMPONENTE

Ensayo ‘
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Determinacion de la proteccion de la ventana frente al ruido aéreo.

Ensayo ‘
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CENTROS PRODUCTIVOS

CENTRO PRODUCTIVO CORTIZO ALUMINIO PADRON. SEDE CENTRAL
Extramundi s/n, 15910 - Padrén (A Corufia - Espafia)
© 902 313150

CENTRO PRODUCTIVO CORTIZO PVC PADRON
La Matanza, s/n 15917 - Padron (A Corufia - Espafia)
© +34 981 817 357 / +34 981 804 213

CENTRO PRODUCTIVO CORTIZO CANARIAS

Pol. Ind. Granadilla Pac. 8/12. 38611 - Granadilla de Abona (Santa Cruz de Tenerife - Espafia)
© +34 922 392 532

@ canarias@cortizo.com

CENTRO PRODUCTIVO CORTIZO MANZANARES

Pol. Ind. Calle D, Parc 20. 13200 - Manzanares (Ciudad Real - Espafia)
© +34 926 647 050

@ manzanares@cortizo.com

CENTRO PRODUCTIVO CORTIZO ESLOVAQUIA
Zeleznicny rad, 29 968-01 Nova Bana (Eslovaquia)
© +421 456 855 402

@ cortizo_slovakia@cortizo.com

CENTRO PRODUCTIVO CORTIZO FRANCIA

Zone d'activites Anjou Actiparc Les Trois Routes 49120 - Chemillé (Francia)
© +33 241 558 458

@ administrationcortizo@cortizo.com

CENTRO PRODUCTIVO CORTIZO POLONIA

CORTIZO, SP.Z O.0. Geodetéw, 97-500 Radomsko (Polonia)
© +48 44 683 55 55

@ systemy.polska@cortizo.com

+34 981 817 357

www.cortizopvc.com

DELEGACIONES ESPANA // PORTUGAL

ALAVA

P. . Galzar

C/ Arrikruz, 46. Apdo. 24
01200 - Salvatierra

© 945 300 977

ASTURIAS

P. 1. Porceyo, 1-12

Camin del Fontan 214
33211 - Porceyo - Gijén
© 985 169 954
Aluminios Pérez Soto, S.L.
P.l. Roces, 4

C/ Antonio Gaudi Cornet, 2
33211 - Gijén

© 985 168 744

@ info@perezsoto.com

BALEARES

Maderesa - Mallorca

Cami Vell de Ciutat, 58-B, P.I.
07630 - Campos

© 971 160 328

@ mallorca@maderesa.net

Maderesa - Menorca

P.l. La Trotxa, P 37

07730 - Alaior

© 971379170

@ menorca@maderesa.net

Maderesa - Ibiza
© 618 498 435
@ ibiza@maderesa.net

BURGOS

Poligono de Villalonquéjar
C/ Condado de Trevifio, 18
09001 - Burgos

© 947 297 550

@ burgos@cortizo.com

CACERES

Aluvisa

Ctra. de Medellin, km 2 izda.
10196 - Caceres

© 927 242 373 /223 630

@ aluvisa@aluvisa.es

CANTABRIA

Poligono Industrial Tanos-Viérnoles
C/La Espina, PARC. B2-B3

39315 Viérnoles (Cantabria)

© 942834829

@ cantabria@cortizo.com

CIUDAD REAL

P.I. Calle D - Parc. 20
13200 Manzanares
© 926 644 883

FUERTEVENTURA

P. I. El Matorral. Pol. 3 Nave 32
35610 El Matorral - Antigua

© 928 160 434

GRAN CANARIA

P. 1. Arinaga. Fase |

C/ Las Mimosas, Parc. 117-118
35119 Aglimes

© 928 188916

LANZAROTE

C/ Nicolas Estebanes. Nave 3-4.
Barriada de Tenorio

35500 Arrecife - Lanzarote

© 928804 112

LEON

Ctra. Ledn-Zamora, km. 8,5
24231 - Onzonilla

© 987 211507

LLEIDA

P. 1. de Cervera

Calle Pla d”urgell, Parc. 7-8
25200 - Cervera

© 973 533 037

LUGO

P.l. del Ceao

C/ Vidrio, 116. 27290 - Lugo
© 982209616

MADRID

P.l. Regordofio
C/ Regordofio, 10
28936 - Mostoles
© 916435100

MALAGA

FERNALUM

Parque Empresarial Santa Barbara
C/ Licurgo, 8 - 29004 Malaga

© 952 242 428

@ info@fernalum.com

OURENSE

P. 1. Barreiros

Crta. Madrid, km 530. Nave 13
32911 - San Cibrao das Vifias
© 988 247 628

VALENCIA

Industrias Amarro, S.A.

C/ Ciudad de Sevilla, 13

46988 - Paterna

© 961340611

@ compras@amarroperfileria.com

VALLADOLID

Aluminios Hernansanz

C/ Helio 22

P.l. San Cristobal

47012 - Valladolid

© 983 236 004

@ herca@aluminiosherca.com

ZAMORA

P.l. Morales del Vino
Crta. Salamanca, Km. 3
49190 - Morales del Vino
© 980 574 047

ZARAGOZA

P.I. Malpica - Alfindén

C/ Chopo, 72

50171 - La Puebla de Alfindén
© 976 108 346

PORTUGAL

ZONA NORTE

Zona Industrial de Varziela
Rua n° 8, lotes 30-31

4480 Fajozes - Vila do Conde
© +351 252 637 598

@ dptotecnico.viladoconde@cortizo.com

ZONA CENTRO - SUR

Parque de Negdcios de Rio Maior,
Rua E - Lote 10

2040-357 Rio Maior

© +351 243 909 430

@ riomaior@cortizo.com

ZONA GAIA

Maria & Marina, Aluminios e componentes

Travessa do Agro, 46

4410-384 Arconzelo - Vila Nova de Gaia

© +351 227 622 275/76
@ geral@mariamarina.com
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