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PROCESSUS DE LAQUAGE

Uniform S.p.A. utilise une installation de laquage moderne, en mesure de garantir qualité et rapidité du service.
L'installation permet de peindre en mode automatique des barres, des chassis, des toles et des accessoires
en aluminium de 2400 x 6000 mm maximum.

Le processus de laquage se développe en trois étapes principales:

1 PRETRAITEMENT 2 APPLICATION DE POUDRE

Séchage

1 PRETRAITEMENT Seaside Cycle

Le prétraitement, effectué conformément aux exigences prescrites par le Seaside Cycle, prévoit d'enlever la couche
superficielle de la surface du profil, minimum de 2,0 g/m?, par rapport au prétraitement Qualicoat qui prévort d'enlever
uniquement 1,0 g/m?; cela assure un meilleur ancrage de la poudre pour combattre le phénomene de la corrosion.
Les produits utilisés pour le prétraitement sont tous labellisés Qualicoat et a faible impact environnemental.

Dégraissage - immersion dans une solution acide pour éliminer
les oxydes de surface (enlevement minimum de 2,0 g/m?
conformément au Seadside Cycle) et combattre le phénoméne
de la corrosion filiforme.

Cuve d'immersion

Rincage - ringages avec de I'eau potable et de I'eau
déminéralisée afin d'éliminer tout résidu salin et uniformiser la
conductivité électrique de la surface.

Conversion chimique - immersion dans une solution sans chrome
pour améliorer |'ancrage de la poudre et bain ultérieur dans une
cuve avec de |'eau déminéralisée.

Séchage - matériel introduit dans un four a air chaud.

Four a air chaud



PROCESSUS DE LAQUAGE

. _ polyester thermodurcissable

Les poudres en polyester ont un effet longue durée et un effet barriere élevé. Elles sont appliquées par attraction
électrostatique en garantissant une distribution uniforme sur toute la surface et méme dans les zones les plus
difficiles. Uniform S.p.A. n'utilise pas de poudres en polyuréthane mais des poudres ne polyester en raison de leur

plus grande stabilité et de leur fiabilité pour les applications architecturales.

. _ des poudres dans le four

Apres |'application de la poudre, les pieces sont immédiatement chauffées a une température comprise entre
180°C et 200°C pendant 20 minutes. Le temps passé dans le four permet de garantir la polymérisation optimale des

poudres en créant une pellicule solide.




METHODE DE TEST QUALICOAT

Uniform S.p.A. effectue régulierement des tests de vielllissement accéléré et de résistance a la corrosion
dans des atmospheres trés critiques, régies conformément a la norme européenne et en respectant les paramétres
Imposés par le label Qualicoat.

Le QUALICOAT est une organisation qui gére un label de qualité sur
I'aluminium et sur les alliages pour les applications architecturales.
Pour déterminer si la peinture répond aux exigences requises par
le client, les résultats doivent pouvoir étre vérifiés selon certaines
spécifications techniques. L'objectif du QUALICOAT est de fournir
des regles pratiques pour garantir la qualité de la peinture sur
I"aluminium.

TESTS MECANIQUES

Le tests mécaniques sont effectués afin de vérifier qu'il n'y ait pas de détachement et/ou de fissuration de la peinture
et Ils sont effectués tous les jours sur 4 finitions afin de surveiller toute anomalie dans le processus de production.

Adhérence de la peinture Epaisseur du revétement
Le test d'adhérence est effectué en utilisant un Ce test est effectué afin de vérifier I'épaisseur de la peinture qui
cutter spécifique qui crée des incisions en forme s'estdéposée sur le produit et sur les lamelles dédiées aux tests
de croix sur I'échantillon. La norme Qualicoat mécaniques des 4 échantillons de finition. La norme Qualicoat
considere le test réussi lorsqu’il n'y a aucun exige une épaisseur minimale de 60 pm. La moyenne des
détachement des carrés qui composent le treillis. épaisseurs relevée sur les échantillons Uniform est d’environ
75/80 pm. Lors de la sortie du four de polymérisation,
10 mesures/heure sont effectué r les chassis et | rr
Norme EN I1SO 2360 0 mesures/ eL:I e sont effectuées sur les chassis et les barres
qui viennent d'étre peintes.

Norme EN ISO 2409




METHODE DE TEST QUALICOAT

Test d’emboutissage

Ce test est effectué en utilisant un poingon qui
pousse la tle sur 5 mm en créant une boule afin
d'évaluer I'éventuelle apparition de fissurations/
détachements de la peinture.

Norme EN ISO 1520

Test de résistance a I''/mpact

Ce test prévort l'utilisation d'un poids lancé
d’une hauteur afin de reproduire la force de
2,5 Nm dans le point d'impact. L'échantillon
est analysé pour vérfier quil n'y ait pas de
fissurations/détachements de la  peinture.

Norme EN ISO 6272/ASTM D 2794

Test de pliage

Le pliage est un usinage mécanique avec lequel un échantillon
se déforme en lur appliquant des forces. L'échantillon plié
est analysé afin de vérfier quil n'y ait pas de fissurations/
détachements de la peinture dans le point soumis au stress
mécanique.

Norme EN ISO 1519

Exigences d'acceptabilité

Vanation
admissible

Catégorie
de brillance

1 mate 0-30

Intervalle

+/- 5 unités

2 semi-mate

semibrillante | 3170

+/- 7 unités

3 brillante 71-100 +/- 10 unités

Test de brillance

Ce test est effectué afin de vérifier la brillance du produrt peint
en mesurant les UB (Gloss). La brillance d'un matériau définit s
la surface finale est mate ou brillante. L'unité de mesure pour
établir la brillance d'un produrt est détérminée Gloss qui va
de 0 a 100%. Linstrument de mesure est le Gloss-metre qui
mesure |'intensité de la lumiére réfléchie, dans une zone de
dimensions réduites, avec un angle de réflexion de 60°C.

Norme EN ISO 2813




METHODE DE TEST QUALICOAT

TEST DE CORROSION

Test Machu Test de résistance au brouillard salin acétique

Le test Machu vise a vérifier la capacité de Ce test vérifie la résistance a la corrosion de |'échantillon
I'échantillon examiné a résister a la corrosion examiné. Une incision est effectuée sur ce dernier pour
apres I'ilmmersion dans une solution hautement décaper le métal et placé, pendant 1000 heures dans une
corrosive. Une incision en forme de croix est chambre nébulisée avec une solution composée de SEL -
effectuée avec un outil approprié pour décaper ACIDE ACETIQUE - PEROXYDE D'HYDROGENE.

le métal et|'ilmmerger, pendant 48 heures a 37°C, Selon les normes Qualicoat, des bulles ne peuvent etre
dans une solution composée de SEL - ACIDE formées avec un détachement maximum de 16 mm? tous les
ACETIQUE - PEROXYDE D'HYDROGENE. 10 cm de coupe; dans tous les cas ces altérations ne peuvent
Selon les normes Qualicaot, la pénétration de la pas pénétrer sur plus de 4 mm des bords de I'incision
corrosion doit étre de 0,5 mm maximum a partir susmentionnée.

des incisions.

Norme EN ISO 6272 / ASTM D 2794

P.to 2.11 QUALICOAT Spec 15 th ed.




TRAITEMENT ANTICORROSION

Prétraitement Qualicoat Seaside

La procédure prévoit que, pour garantir la résistance maximale au phénomene de la corrosion filiforme, tous les
produits laqués Uniform (profilés, chassis, toles, etc.) sont prétraités conformément aux directives QUALICOAT
SEASIDE sans supplément par rapport aux tarifs.

Soudure “plus” {‘ RIS

La soudure des angles de cadres, de volets et de persiennes I rC/C/
destinés a des zones présentant une atmosphére agressive (ex: r

zones cotiéres, zones urbaines et industrielles avec de fortes
émissions de gaz de combustion, zones ferroviaires, etc.) peut
étre effectuée avec une technologie spéciale mise au point par
Uniform qui évite le phénoméne de la corrosion.

Ce traitement est appelé SOUDURE PLUS et Il ne s'effectue qu'a
la demande spécifique du client aprés la confirmation de
I'offre en plus du prétraitement QUALICOAT SEASIDE de base.

Poudre de Classe 2 A

Ya¥
Dans les zones présentant un R.S.A. (Rayonnement Solaire < ‘ >
Moyen Annuel) supérieur & 5 400 Mj/m? et particulierement dans ‘74
les zones avec une atmosphére agressive (ex: zones cotieres,
zones urbaines et industrielles avec de fortes émissions de gaz
de combustion, zones ferroviaires,etc.), 1l est possible d'utiliser
une poudre polyester Qualicoat de Classe 2 qui, par rapport a
la Classe 1 (standard) offre une résistance bien supérieure aux
agents atmosphériques (surtout a la lumiere et aux UV) outre
une meilleure résistance a la corrosion, grace aux laisons plus
fortes qui se forment pendant la polymérisation.

La poudre de Classe 2 n'est appliquée qu'a la demande
spécifique du client en remplacement de la poudre de
Classe 1 utilisée d'ordinaire. Pour la poudre de Classe 2, 1l est
nécessaire de demander une offre afin de vérifier le prix et la
disponibilité de la couleur RAL souhaitée (la gamme chromatique
de la Classe 2 est plus imitée par rapport a celle de Classe 1).



INSTITUTE OF INDUSTRIAL CERTIFICATION OF ALUMINIUM AND OTHER MATERIALS A u t h or | Zat | on

QUALITAL

to use the quality sign

Si attesta che/This is to certify that

In accordo con il sistema di certificazione 5 (ISO/IEC 17067:2013)
According to certification system 5 (ISO/IEC 17067:2013)

LA QUALITA' DELL'ALLUMINIO VERNICIATO DELLA DITTA
THE QUALITY OF COATED ALUMINIUM OF

UNIFORM S.p.A.
Via Dell'agricoltura 36
37046 MINERBE (VR) This is to certify that
UNIFORM
o e‘confor‘rne alle fpeclflche tecnklche d‘el QUALICOAT Via dellagricoltura, 36
per applicazioni architettoniche ed & in possesso di una linea conforme alla classe SEASIDE o
s - e IT — 37046 Minerbe (VR)
is conform to Qualicoat Specifications
for architectural purposes and is capable of providing products for SEASIDE class Licence number: 762
Licenza QUALICOAT n° 762 is capable of providing products meeting the requirements for SEASIDE Class and is authorized to
QUALICOAT licence n° 762 use the quality sign which is shown above according to the REGULATIONS FOR THE USE OF
(Issued on 07.02.2003) THE QUALICOAT QUALITY SIGN FOR PAINT, LACQUER AND POWDER COATINGS ON
e ALUMINIUM FOR ARCHITECTURAL APPLICATIONS.
Thi ficate is valid until Date of issue of the licence: 07.02.2003
rti ti . L . .
s cerupicate 1s vald un Period of validity of the licence: until 31.12.2019

31 December 2019

Zurich, 4 December 2018

QUALITAL QUALICOAT CERTIFICATION BODY
CHAIRPERSON Cameri, 1 January 2019
(Giulio Zanetti) QUALITAL
Chairperson
(Giulio Zanetti)
Mohammed C. Panam
President
.
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Warranty certificate of painted S
aluminium profiles
‘Whereas:
+ The painting process at Unifg ih i ificati licence no. 762
. for the (powders, for the intended
application;
+ The painting fed out by is highly and cerified according to the UNI EN IS0 9001: 2008 standards;
. in ry using thod in the Qualital Me il 8b - TECHNICAL
GUIDELINES OF THE ,QUALICOAT" QUALITY BRAND;
ifor A i ‘with the OHSAS 18001:2007 standard;
Uniform SpA ssues this
Warranty certificate
Validity
——
Scope of application
‘This warranty certificate applies to:
+ Products for ti i
: j : : oo
od by
Exclusions
provided in the Uriform SpA technical manual. -
y if invalic W pering
wrony e : : 0
y cert . such as fly screens, venetian binds, oller shutters, sun-
blinds, louvers or supplied by Uniform SpA. i i i
idity generated by painting, etc, or the presence
S o !
Allinstallations made Al‘sdlntsm of less than 200m from the beach and/or high UV i 1. or in regions
a possible len-year guarantee of the product ifcali the place of nstllat technical
choices made.
from deposits, contacts, splashes, pre Juch as cement, mortar, gypsum, lime, etc.
are excluded.
e sesne. . - v
excluded.
Minerbe, 01/01/2017 f. I Ve ,'F\ N
wrm s Ce certificat de Garantie d'une durée de 10 ans se référe a
, s . o
I I'absence d'apparition de la corrosion filiforme sur les profilés
e
N
des systemes pOUf' |es menulseries en alumlnlum pelntes par

Uniform S.p.A.

B via dell'Agricoltura, 36
37046 Minerbe - Verona, Italy
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