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L’AZIENDA

Il TRATTAMENTO DELL’ALLUMINIO ¢ il nostro lavoro, la nostra passione, la
nostra esperienza. Nel 1973 i soci fondatori intrecciano le loro esperienze
creando la prima azienda per I'anodizzazione dell’alluminio e costituendo, 10
anni dopo, una nuova societa per la verniciatura.

Nel 1993 conseguono il brevetto per la decorazione con effetto legno e marmo
su profilati e laminati.

Dal 1995 questiidea innovativa viene prodotta a livello industriale, rendendo
'azienda un leader mondiale.

Oggi il team Decoral® & 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.

| continui miglioramenti tecnologici sono certificati dai marchi di qualita
QUALITYDECORAL®, AAMA, QUALICOAT e QUALIDECO.
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Introduzione al Processo Decoral®

COS’E 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 & 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 & ricoperto il
manufatto.

Con questa tecnologia €& possibile nobilitare diverse superfici e materiali con innumerevoli effetti,
guali legno, marmi, graniti, fantasie ed altri disegni personalizzati.

Decoral System® & 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

Supporto degli
inchiostri
sublimatici

Inchiostro
sublimatico

Verniciatura
a polvere

Alluminio




DECORAL STEP BY STEP

ALLUMINIO GREZZO

.‘ Pretrattamento chimico

ALLUMINIO PRETRATTATO

‘- Verniciatura a polvere

ALLUMINIO VERNICIATO

‘ Heat transfer film

ALLUMINIO CON FILM A 200°C

Sublimazione

ALLUMINIO DECORATO

profili,
lamiere piane,
lamiere bugnate
e oggetti 3D
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Introduzione al Processo Decoral®

LIVELLO DI PENETRAZIONE DEGLI INCHIOSTRI IN FUNZIONE DELLA TEMPERATURA
APPLICATA

PROFILO DI ALLUMINIO DECORATO A 160°C

Immagine ingrandita 120 volte
Spessore verniciatura a polvere = 104,88 um
Penetrazione inchiostri = 19.32 ym

TEMPERATURA BASSA

PROFILO DI ALLUMINIO DECORATO A 180°C

Immagine ingrandita 120 volte
Spessore verniciatura a polvere = 104,88 um
Penetrazione inchiostri = 53,82 um

TEMPERATURA MEDIA

PROFILO DI ALLUMINIO DECORATO A 200°C

Immagine ingrandita 120 volte
Spessore verniciatura a polvere = 107,64 um
Penetrazione inchiostri = 107,64 um

TEMPERATURA MIGLIORE




LE ATTIVITA PRINCIPALI DEL LABORATORIO DECORAL SYSTEM® SONO:
1 - Controllo qualita

La qualita 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 € possibile testare una finitura scelta dal cliente e dare un
primo giudizio (dopo la prova di invecchiamento accelerato) riguardo la durabilitd del prodotto per
'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®.

| CAPITOLATI DI RIFERIMENTO:
- QUALICOAT 13*
- GSBAI631

- AAMA 2603, 2604

NORME DI RIFERIMENTO:
- UNI EN, ISO
- ASTM

- Procedure interne



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

Polimerizzazione
Brillantezza

Spessore

Piegatura

Urto

Aderenza

Impronta Buchholz
Svasatura

Invecchiamento Esposizione Test resistenza
accelerato naturale alla corrosione



1) PROVE DI CARATTERIZZAZIONE

a) ASPETTO VISIVO

Scopo

Prova specifica per il confronto
visivo del colore di film di pitture
0 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 I1SO 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.

| 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°.



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 I'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 umidita 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).



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 I'idoneita o meno dei
campioni. Infatti spessori troppo alti o troppo bassi possono influire significativamente sui risultati
dei test successivi.

Attrezzatura e riferimenti:

- Spessimetro
- UNIENISO 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.



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
guando 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
— UNIEN ISO 2409



Metodologia di prova

| campioni verniciati devono essere condizionati in camera umidostatica ad una temperatura di 23
+ 2°C ed una umidita 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 (um) 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 | bordi sono completamente lisci e nessuno dei quadretti si & staccato
1 Distacco di piccole scaglie alle intersezioni delle incisioni con un’area

interessata hon maggiore del 5%

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

2 interessata compresa tra il 5% ed il 35%
Il rivestimento si € staccato totalmente o parzialmente lungo i bordi delle
3 incisioni in grandi pezzi, e/o si & staccato parzialmente o totalmente in

diversi punti della quadrettatura con un’area interessata compresa tra il
5% ed il 35%

Il rivestimento si € staccato in grandi pezzi lungo i bordi delle incisioni e/o
4 totalmente in diversi punti della quadrettatura. L’area interessata &
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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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
- UNIENISO 2815

Metodologia di Prova

| campioni verniciati devono essere condizionati in camera umidostatica ad una temperatura di 23
+ 2°C ed una umidita 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 I'apposito ingranditore. La prova va effettuata cinque volte
in zone differenti dello stesso provino.

100
Lunghezza(mm)

RESISTENZA _ ALLA_ PENETRAZIONE =
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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
- 1SO 15184

Metodologia di prova

| campioni verniciati devono essere condizionati in camera umidostatica ad una temperatura di 23
+ 2°C ed una umidita 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 verra 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 I'area dei test. Continuare finché

non avviene una marcatura di almeno 3 mm.

— Se awviene il danneggiamento della superficie ripetere il test utilizzando la matita a durezza
inferiore finché la superficie non si danneggia piu.

12



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 0,
aumentando gradualmente la
profondita di imbutitura, per
valutare la profondita minima
alla quale la verniciatura mostra
screpolature e/o distacco dal
supporto.

Attrezzatura e riferimenti

- Utensile da imbutitura manuale
- 1S0O 1520

Metodologia di prova

| campioni verniciati devono essere condizionati in camera umidostatica ad una temperatura di 23
+ 2°C ed una umidita 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 velocita costante finché non si & raggiunta la profondita specificata (5 mm nel caso di
capitolato Qualicoat).

Immediatamente dopo I'imbutitura rimuovere il provino ed analizzare la superficie ad occhio nudo
per verificare la presenza di screpolature e/o distacchi dal supporto.

13



e) PROVA DI PIEGATURA

Scopo

Prova per la valutazione della
resistenza o elasticita di un
rivestimento di pittura quando
guesto venga sottoposto a
piegamento su mandrino cilindrico
in condizioni normalizzate.

Applicabile come prova
passa/non passa 0 per
determinare il diametro limite del
mandrino oltre il quale |l
rivestimento si screpola e/o
comincia a staccarsi dal supporto.

Attrezzatura e riferimenti

— Utensile da piegatura con serie completa di mandrini
— IS0 1519

Metodologia di prova

| campioni verniciati devono essere condizionati in camera umidostatica ad una temperatura di 23
+ 2°c ed una umidita 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
nellapparecchiatura 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.

14



f) PROVA RESISTENZA ALL'IMPATTO

Scopo

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

Attrezzatura e riferimenti

- Impact tester ad altezza variabile
- 1SS0 6272

Metodologia di prova

| campioni verniciati devono essere condizionati in camera umidostatica ad una temperatura di 23
+ 2°C ed una umidita 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
andra 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 x 0.25m x 9.8 m/s*=2.5 N x m.
Subito dopo la serie di impatti, diretti ed inversi, il pannello viene controllato ad occhio nudo.

15



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
conformita agli standard internazionali imposti dalla norma 1SO 11341 rispettando le seguenti
impostazioni:

- intensita luminosa, 550+20W/m? (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
AE (metodo CIELAB ISO 7724/3) rispetto ai valori di partenza. Questo permette di stabilire, in
maniera parametrizzata, I'invecchiamento delle varie superfici testate. La corretta conduzione dei
test viene verificata attraverso l'utilizzo di campioni in bianco ad invecchiamento noto.

16



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 conformita 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 AE (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.

17



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 e 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 & 1000 ore.

Dopo la permanenza nella camera si valuta visivamente quanto € 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.)

18



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 umidita.
Operando in condizioni di temperatura controllata costante e alta umidita & 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 é alterata la superficie in termini

di:

c)

Vescicamento
Arrugginamento
Screpolatura
Sfogliamento

Variazione di colore e brillantezza
Valutazione dell’eventuale intaglio eseguito sulla superficie del campione (sollevamento,

vescicamento, ecc.)

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.

Piu in particolare, il metodo discrimina la qualita del
pretrattamento.

| provini incisi vengono immersi per 48 ore in una soluzione
tiepida, ossidante e debolmente acida, in modo da favorire
I'attacco, che € 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.

19



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 I'utilizzo di un microscopio ottico mettendo a fuoco alcuni punti dello strato di
vernice caratterizzate dalla presenza di decoro.
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Si ricorda che la totale penetrazione e 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 € un’organizzazione europea che gestisce un marchio di qualitd su alluminio e sue
leghe per applicazioni architettoniche. Lo scopo principale & quello di garantire la realizzazione di
prodotti verniciati di qualita 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

QUALITAL

| .. ., ISTITUTO DI CERTIFICAZIONE INGUSTRIALE DELL'ALLUMINIO ED ALTRI MATERIALI
| ,Q smmwu«muwwwm
Dires g b o peeva Vi pavana Ragne 130115 - 22062 Camed (Novara|
Tol- 0321 s«womcm SAFSAT o mok: QAT oY om; web-she: www quaIY s

TEST REPORT

Routine Inspection Report 2012 For Coating System

Series DS-04XX
APPROVAL P-0506
Company: DECORAL SYSTEM
Report N° 8017
Director Cameri 07/03/2013
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|Report ne 8217 QUANLITAL

]

[ REPORT FOR COATING SYSTEMS |
Granting of approval
X | Renewal {P-0506)
Repetition (P-0506)
COMPANY: DECORAL SYSTEM
ADDRESS: Viale del lavoro, 5 - 37040 Arcole (VR)
COUNTRY: Italy
CONTACT PERSON: Mr. Pandolfi
PHONE/FAX: 045/7639195 E-MAIL: pandolfi@viv.it
SYSTEM:
FULL DESIGNATION: DS 04xX
QUALICOAT CODE'; Ds4

TYPE®: I:] 1
COATS (No): B 3
GLOSS CATEGORY: II] 1
CLASS: El 1 D D D 3

STRUCTURED FINISH': |:] a D 3 D c m no

Wi [ e e L]= Ll

ajuinlu
10 O

APPLICATION: [Z| QUALICOAT [Z] QUALIDECO

SAMPLING: Date: 16/10/2012

During routine inspection at the coating plants 1

Sent by the suppler to the taboratory (x]

LABORATORY:

ui;matory in Eﬁarge of the p(eparati_on af the samales: I QUAIJTAL

taboratory in charge of the tests: :’QUAI.ITAL —
Comm, Int.: 29912

Contact person: I Dott sea Barbato

Dato of apulication: ' 23/11[20124

Mprml number of a!temmve pre—(mtm_@s_ ui_egl‘ A:S}_

Curing temperature: ‘ 200°C

Curing time: 2w 1

1) Code giwen by QUALICOAT 10 the aboratory

21 Coubing types: 1) Powder caating 1s) for sublimation onby 2] Unuid coating  2x) Two-ccat PVOF 2h) Theee-cost PYDF (mesalic) 2¢)
Sihoon Payester wihcul privtar  26) Other thermosettiog paints 2] Two-comgonints sants

3} Saructured finshes: 3} Leathered bj Textured <) Wrinkied

Repart for coatirg system master varsion EN od 01.07.2010 revd3 Paga 2 of 5
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Studi specifici eseguiti da laboratori esterni

| Report n° 8017 QUALITAL
TESTS COLOURS TESTED
Specified minimum thickness: 60 um BEIGE-02 BROWN-03
o.v. awv.
75 pm 91 um
Checking RAL compliance (AE referring to
standard 841GL) " "
1. Gloss {EN IS0 2813)
; 15+/-5 154/-5
Gloss from Technical Dato Sheet (Cat. 1)
Gloss measured averoge yalue) 11 13
2. Thickness [EN IS0 2360) 75 um 91 um
3. Adheslon (EN 150 2409)
; 68 um 93 uym
| Spaclop af caerirsd Iaim up 12 €0 um, 2 mis bose | {
Resur Reselt
A bl vk 0. o] 0
4, Buchholz Indentation (EN 1SO 2815) 68 um 93 um
[ Result | Result
Mienrran value: 80 | 91 91
5. Cupping (EN ISO 1520)
68 um 93 pm
Na detachment ot o dlometer of 5 evm
Closs 1: No craciing or dedachiment ot ¢ depth of 5 mm Satistactory? Satefactony? |
Chis 2.2nd 3: Mo ozt 22 a vtk of S mum oftve o fest Y ¥
6. Bending (EN 150 1519)
72 um 84 pm
Mo detachment ot o diometerof Sem : ! PPPPRI ! ——
Cioss 3. NO craceing or detachment ot o adlamefer of 5 mim Satisfactony? Snfactory?
Cipss 2 and 3 Mo detochment of a deptk of 5 mm after fops text | Y ¥
7. Impact test (EN 150 6272-1)
68 pm 93 pum
No detachment ot 2,5 Nm {
ey 3: No craching o dviochment ot 25 Am Satisfectory? Satrfactary?
Ciozs 2-00d 3: o detochaient ot 2,5 Nen ofter tape 165t Y Y
8, Kesternich (EN 150 3231) 8 pm 103 um
NO penatrotion or Asrochment Deyoed 2 sm l Satistacrony? | Sefactong?
No (efivtrotion excesaing I mm on bork sdes of the  sorstches, ond ne Y ¥
chonge w cotour o Hulenng it excess of 2082)
9. Acetic Salt Spray {EN 150 9227} ) | :
79 pm 93 pm
| Sretion 2.20 of GUALCGAT Specifications
~Lengeh of Noments: ma &wm Satistactony® Sykfartony?
Infiration: mes 26mer’/10 cm Y Y
No BRstesing in eacess of 252}
Repart for coating system master version EN ad 0107 2010 revd3 Page1ofs

23



|Report ne 8017

QUANLITAL

COLOURS TESTED
TESTS
Specified minlmum thickness: 60 um BEIGE-02 BROWN-03
10. Accelerated weathering
{EN 150 11341) 1um 96 pm
*Fest time: 1000 h for closs 1 2,5 ond 2 [ 1 T 2 1 I b 1
Test time: 2000 b for cioss 3 | = :
1 Initial glass 2, Final gioss [ 10 | w0 13 | 12
Gloss retention %
T Clois 2: Reskdval wikge not fess than 5% 100 92
Closs 1.5 Renvdon! yolue sof kess Thow 75%
____Class 2 ond 3: Residyol value not fess thao 30% e A
‘ Satistactory? Satistactory?
ot Spec. Neas. Spec. Meas.
o X &E AE AE AE
s N 20 | 02 30 | 02
 Acteptobic Gk for kass 1 soe Agpendix A7  satishaoe?  Satishcter?
Acceptobie Umk for closs 15! 75% of the Bmits prescribed for closs 1 Y Y
Acumtabie bt for chass 2 and 3: SOK ef 1he kmits pewicribed for
ass {
11. Resistance to boiling water [ Préssure cooker (N |
12206-1 Par, 5.10].  — s
Satistactory? Sitistactory?
No defects, no detockments | Y Y
12. Constant climate condensation water (EN 150
6270-2) 74 pm 83um
o nfikrabion exteedng 1 mm on &oth sides of the scrotch Satistactory? Satistactory?
N0 DNStering (0 encess of 2052) Y Y
13. Polymerisation (only for liquid painting) um um
o o o I Satistactory? CSatistacton?
14. Resistance to mortar (EN 12206-1) 76 um 8aum
- Nodsfecs Satistactory? Satistactory?
Mo colox chavge Y Y
N residues of the soontor
15. Weathering test (IS0 2810} | Period of exposure in Florida:
T 2y eapinuee i Flekdo feins 1) 3 2 T
s e Bt b 20132014 2013-2014
10 yoavs erposure (o Floekdo (cioss 3)
General licensec’s dation to QUALICOAT
Firma del responsabie del laboratorio X | RESULT SATISFACTORY
M’ordﬂnaa'h)ﬁadml-«’
Rossella Barbato RESULT UNSATISFACTORY {SPECIFY)
REMARSS:
 Date: 07/03/2013
Report far coating system master version EN od 01.07.2010 revll3 Pagedols
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TEST REPORT RELATIVO ALLE PROVE ESEGUITE PER LA CERTIFICAZIONE DELLA
SERIE DS-7XXX

] QUANLITAL

- .
& ’ ISTITUTO DI CERTIFICAZIONE INDUSTRIALE DELL'ALLUMINIO ED ALTRI MATERIALI
Q Sede legale: Via Del Missagha 57 20142 Milana
o Direzione, Segretena & Laboraleno & prova: Via peraala Ragni 1315 - 28062 Camen (Novara)
& Toi.: 0321 510878; faxc 0321 517937, e-maik gualialEcuaital org: web-she: waw qualtal.eu

TEST REPORT

Routine Inspection Report 2012 For Coating System

Series DS-7XXX
APPROVAL P-0617
Company: DECORAL SYSTEM
Report N* 8014
Director Cameri 07/03/2013

Boi inpﬂiocavdo

STATEWENTS

®  The presar report relstas caly with the stu¥ that has been tested and H not ctherwie pachied, the oympling Is carried ot urder the
teaporatiity of the cestomer.

®  THS repoct Cnnon e partly reprotuces soeptng wekten 3 pproved of QUALITAL

Rport for COITOR SyLem Master wersion od 01_0—7—.)010 FL 0 H Page 10l &
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Studi specifici eseguiti da laboratori esterni

|Report ne 8014 QUALITAL |

| REPORT FOR COATING SYSTEMS

Granting of approval
X | Renewal (P-0617)
Repetition {P-0617)

COMPANY: DECORAL SYSTEM

ADDRESS: Viale del Lavoro, 5 - 37040 Arcole [VR)

COUNTRY: Italy

CONTACT PERSON: Mr. Pandolfi

PHONE/FAX: 045/7639195 E-MAIL pandotfi@viv.t
SYSTEM:

FULL DESIGNATION: DS 70K

QUALICOAT CODE"; bS5

TYPE: 1 n

[ e [
COATS (No}: El D
GLOSS CATEGORY: E] 1 D 2 D 3
s E

STRUCTUREC FINISH': I:] : E b D ¢ D Ho

APPLICATION: [X'] quaucoar  [X'] auauieco
PUNG: Date: 16/10/2012
Dusing routine spection at the coating plants (.
Sent by the supplier to the laboratory m
LABORATORY:
Lsborstary in charge of the preparation of the samples: QUALTAL
Laboratory in charge of the tests: QUALITAL
Comm. Int.: (23512
Contact person: Dott.sss Barbato
Date of application: | 23/11/2012
Approval number of slternative pre-treatment used: A3 §
ernperature; | 195°C
125 2

1) Code gaen by QUALICCAT 1o the bibaratory

2] Costing typos 1) Powder coating 15) for subiimation oy 2) Liguid coutng  2a) Twe-coat PVOF 2 Theee cout PYDF joctalie] 20)
Shicon Polyester withost primes 2d) Other thermasetting pairas 2o Tan-components penhy

3 Tnkhes: a) L o} <) Wrinked

Report for coating systermn muaster wersion EN ed 01072010 rev(3 Page 2 cf5
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| Report n° 6014

QUALTAL

TESTS COLOURS TESTED
Specified minimum thickness: 60 um BEIGE 02 BROWN 03
a.v. a.v.
93 um 90 um
Checking RAL compliance (AE referring to /
standard 841GL} " /
1, Gloss (EN 1SO 2813 p
e J ! ; TH/3 7e/3
__ Gloss from Technical Data Sheet (Cot. 1)
Gloss measured (overage value) B 7
2, Thickness (EN 150 2360) 93 um 96 um
3. Adhesion (EN IS0 2409)
88 ym 34 um
Spacing of cuttars: 1am ap to 80 m, 2 mm she
Taralt Perur
Acceptabie valve: 0 0 0
4. Buchholz Indentation (EN ISO 2815) 88 pum 84 um
Result Rasukt
tinimum wale: 80 ND ND
5. Cupping (EN I1SD 1520)
88 pm 84 um
Mo detachaént at o diamelerof 5 nm e
Choss 1. Mo crocking or detackment ot @ depth of 5 ovie Satstaion? Satistactony?
Lioss 2 and 3: No detochment ot & depth of S me ofter dope test Y to Nmit ‘ ¥to limit
6. Bending (EN 150 1519)
95 um 84 um
Mo gerochent ot o dlometévafSmm S L —
Class 1 to cracking or detockment of @ dame ey of 5 mm Satsfoctony? Satistactory?
Cinss 2 andd 3. No detnchment ot & depth of § m affer tope rest ¥ Y
7. Impact test (ENISO 6272-1) ;
88 pm 84 um
Mo detazhment at 2,5 Nm b
Class 1: o crocking of detockment of 2.5 Hm Satistacion? Satistactong?
Class 2 and 3 N detachment at 2,5 Nm aftar tope tese Y to limit ¥ to limit
8. Kesternich (EN1S0 3231} 34 pm 103 pm
N0 e Iation o derachiest Beyend 1 mm Satsfasion? | Satistacteny? |
Ne inf\rohon exceeding I mm on doth sides of the  scrotches, and ne ¥ Y
change in colowr or Slstering v evcess of 2(82)
9. Acetic Sait Spray {EN 1S0 9227)
' 92 um 72 um
Secticn 210 of QUALKOAT Speaficeti
Length of iamacts: mzx dmm Setinfactory? Satisfactory?
Mefitratioo: max 16me’ /40 e Y ¥
No biistering (o excess of 2(52)
Fepart for coating system master version EN ed 01072010 rev02 Page 3ofS
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Studi specifici eseguiti da laboratori esterni

| Report n° 8014 QUANALITAL |
COLOURS TESTED
TESTS
Specified minimum thickness: 60 um BEIGE 02 BROWN 03
10. Accelerated weathering
(EN 150 11341) 93 pum 104 um
" Test time: 1000 b for closs 1, 1.5 and 2 1 2z | 1 E
| Test time 2000 b for clasy 3
1. Initiod gloss 2. Fine) gloss 8.6 82 | 718 | 77
Gloss retention %
s 1, Rasidua soluw not ioss tha SO% 95 99
55 1,51 Residuar vavue 0ot fe5s than 75K
_Clozs 2 and 3: Reskdun! valse ot fess than 80% b B § | B
Saefactony? Satsfoctory?
Y Y
G Spec. Meas, Spec. Meas. |
e aE A€ ac SE
Spec AL = it valee of AE : ;
vy, AF = AF mpayuend yolir 2.0 1,0 3,0 0,9
Asceptable (ymi for closy 3 cee Anpencis A7 Swafactory? Satafactory?
Accaprobive (v for 2hass 2.5 7SN of thit femls pvescrded for ekass 2 Yy ¥
Acceprolie Tt for class 2 and 3: SON of the 0iits presenbed for
closs T |
11, Resistance to boiling water / Préssure cooker (EN |
12206-1 . 5.20) 102 4 8 |
“Swnfactony? Satsfactory? |
Tho defrety, no dtachmanty Y | Y ‘
12. Constant climate condensation water {EN ISO
6270-2) 85 um 81 pm
e fieratian ercendong 1 men e bugh sidves of the srotch -~ Sailactony? Satisfactony?
nomamqum Y ¥
13. Polymerisation [only for liguid painting) um um |
Tswsfactery? | Satsfactony? 3
e = 5 |
14, Resistance to mortar {EN 12206-1) ot pm 96 um |
tho defiocts ‘SaEfactory? Satisfactory? 1
No cokor change Y Y
- No residoes of the mortor :
15. Weathering test (IS0 2310) Period of expesure in Florida: |
2 Weovs exposure in Fonoe foioss 1.5)
3 yours exposave v Flovida fclass 2) 2013-2014 2013-2014
10 yrors exposwe vz Fovkda {hoss 37

Cenersl Uceren's recomimendiation to QUALICOAT

Fima del responsasile del laboratorio X | RESULT SATISFACTORY

o ACO~ (So bl

Rossella Batato RESULT UNSATISFACTORY (SPECIFY)
REMARKS:

Date: 07/03/2013

Report for coating system master version EN ed 01,07 2010 rén03 Pagedof 5
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Studi specifici eseguiti da laboratori esterni

TEST REPORT RELATIVO ALLE PROVE ESEGUITE PER LA CERTIFICAZIONE DELLA
SERIE DS 08XXS

A QUALITAL
,' ., ISTITUTO DI CERTIFICAZIONE INDUSTRIALE DELL'ALLUMINIO ED ALTRI MATERIALI
< Q z Sede lagale \ia Dei Masaglia 87 20142 Miaro
" > Direzi S at prova: Via privata Ragni 13015 - 28062 Camen (Novara)
S W Tl 0321 510579; fa: 0321 517937 e-mat qualtddqualital arg; web:sie: wwe.gualta cu
TEST REPORT

Routine Inspection Report 2012 For Coating System

Series 08 XXS
APPROVAL P-0831
Company: DECORAL SYSTEM
Report N* 8067
Director Cameri 28/03,/2013

Boi lmido

STATEMENTS

*  The presert repcrt rabyies only with the stuft 5ot has heen tested and H not othenwhe gectied, the sanpiag i cxtied ot under the
responsbiky of the cestomer

o Than repirt et bu partly d g written spproadd of QUALITAL

Feport for <oating syiles master version ed 01072010 revd3 Pagn 10l 4
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| Report n° 8@67

QUANLITAL

[ REPORT FOR COATING SYSTEMS
Granting of approval
X | Renewal (P-0831}
Repetition {P-0831)
COMPANY: DECORAL SYSTEM
ADDRESS: Viale del Lavoro, 5 - 37040 Arcote (VR)
COUNTRY: ltaly
CONTACT PERSON: Mr. Pandolfi
PHONE/FAX: 045/7639195 E-MAIL: pandefi@viv.it
SYSTEM:
FULL DESIGNATION: QRXG
QUALICOAT CODE"; 0S8
e O &+ O+ O~ O~ O« O
COATS {Noj: B 1 [:] 2
GLOSS CATEGORY: D ' D 2 [I] 3
CLASS: I:]l [ |1.5 l'i'lz Ds
STRUCTURED FINISH’: D a [:l B D c m )
APPLICATION: [X 7] auaucoar  [X ] auaLibeco
SAMPLING: Date: 09/11/2012
During routine inspection at the costing plants ]
Sent by the supplier to the labaratory E
LABORATORY:
[ Laboratory #n charge of the preparation of the samples:
: Laboratory in charge of the tests:
Gomm. int.. 372
}Comaa person: Dott.ssa Barbato
'l Date of application; 12/12/2012
| Approval number of alternative pre-treatment used: AS3
[Qmmﬁemp@ratm; 200°C
| Curing time: aw

i}
%

Cose gawn by QUALICOAT to tha leiaritary

Coating types: 1| Powder cogting 1) for subimation only 2) Unuid coating 2a) Two-oaot #VDF 25} Three-coat PVDF Imetadic) 2c)

Sihcon Polywiter without primes  Je) Dnber thermessttiog peists 2¢) Twe-comzcnents pams

3} Structured fisishes: 3) Leathered bl Teatored o] Wrinked

Report for coating system master verdon EN od 01.07.2010 ravd3

Page 20f5
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Studi specifici eseguiti da laboratori esterni

| Report n° 8267 QUALITAL |
TESTS COLOURS TESTED
Specified minimum thickness: 60 um BEIGE BROWN
a.v. a.v.
90 pm 89 um
Checking RAL compliance (AE referring to
standard 8416L) " "
1. Gloss (EN 18O 2813) |
| 80+/-15 80+/-15
Giloss fram Technical Doto Sheet (Cat, 1) {
Gloss meosured (averoge value) | 24 85
2. Thickness (EN 180 2360) ‘ 90 yum 89 um
3. Adhesion (EN 15O 2409) |
80 pm 71 pm
Spaciog of cuttecs: 1mm up o 60 i, Z ot 0b0se. 4 e —
: : Resuh Resuk
Acceptahle voiue: ] 0
4. Buchhoelz Indentation (EN ISO 2815) 80 pm 71 pm
Result | Result
Minioum volue: 80 100 83
5. Cupping (EN 1S0 1520) |
| 80 um 71 pm
No detachment at o dometerof Smm e N
s 3: 1 eracking ox delockimt ot & depti of Smer Satislutory? Satisfactory?
Closs 2 ond 3: No detockmient o1 0 depth of S mm affer tape test | Y Y
6. Bending (EN 150 1519)
76 um 63 pm
__ Mo detachment at o dlameter of § mm |
Cipey 1Mo crogking or detach ot & di af § o | Satisfactory? Satistactory?
Chrss 2 oad 3: No deiozivient of 2 Septh of S meo affés tage test Y Y
7. Impact test {EN 150 6272-1) |
80 pm 71 um
Na detechment at 2,5 N
Loy 17 Mo crockang o detachkment of 2,5 Nm Satistactoey? Satistactory?
Chow 2 vt 5 No deloghrwst at 2.5 Nm afeer toow tedd Y Y
8. Kesternich (EN IS0 3231) 96 um 101 pm
" No penesration or detozhment beyond I mm | Satistactony? I~ Satistacrony?
No (nfitration exceeding I mm on bath sides of the  scrotches, and no Y Y
in solow or Edvterning io wxcess of 2/52)
9. Acetic Salt Spray {EN IS0 9227) x
f 106 um 111 pm
Sectian 230 of QUALKOAT Speaficath {
Langth of foments ma dem | Satisfactory? Satisbactory?
Infieration; mx 18’ A0 cm Y Y
No BFstening s eness of 2{S2) {
Report for coating system master version EN od 01,07.2010 rev03 Page 3ofS
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[Report n° 8267

QUALITAL

|

COLOURS TESTED
TESTS
Specified minimum thickness: 60 yum BEIGE BROWN
10. Accelerated weathering
(EN 15O 11341} 96 um 87 prn
Test time: 2000 h for choss 1, 2.5 ana 2 1 2 1 2
_Tescsime: 000hforcassy 000000000 | e I
I. Inibiai gloss 2. Fina) gicss 80 76 80 7
Gloss retention %
Cioss 1 Pesidvol valoe no fess thaw SO 95 9%
Chana 1.5: i) saoe st Aess thim 75%
| Owse 2 ong 3t Besidsal voloe 0ot s thon SO% R
Satistactcry? Satisfaciony?
Y Y
: . Spec. Meas. Spec. Meas.
Colar variation A€ aE AE uE as
S A = (emit wafuw of AF
Mes, AE = AE meosured woie 1,0 02 1.5 0,7
Acceptabie Wk for cloxs 1- sre dgpandic A7 Satistactory? Satifactony?
Acceptalye Vnk for coss £.5: 25% of ohe s peesonbed for dass Y Y
Acerptobie W for ckass 2 and 3 S0% of the Amis prescribed for
s 1
11. Resistance to boiling water / Pressure coaker {EN
122061 £ar. 5.10) harl o Sxpn
Satistactony? Sarefaniony?
No defects, no detockments Y Y
12. Constant climate condensation watar (EN 1SO
6270-2) 95 pm 103 um
No infirobion exceasng 2 mm cn otk ey of the sorpick Sabisbactory? Satifactory?
No BVsteving in encess of 252) Y ¥
13. Polymerisation {onty for liguid painting) um um
Satislacteny? Sablastany?
14. Resistance to mortar (EN 12206-1) 36um 91 um
No difects Satistuctory? Catafaziony?
Mo co¥or choage Y Y
o rexickawy of the morter
' 15. Weathering test {1SO 2810} Period of exposure in Florida:
}mrwpmmv?"wﬁ'oftm”l
R s ool g 20132016 2013-2016
20 yeaxs wrpodare o Floeado (ol 3}
11l ’s dation to QUALICOAT

Fima del respensabie del laboraterio
SR (Sodaad

X | RESULT SATISFACTORY

Rossella Barbato RESULT UNSATISFACTORY (SPECIFY)
REMARKS:
Date: 29/03/2013
Report for coating system master version EN od 01.07.2010 revod Pagedof 5
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TEST REPORT RELATIVO ALLE PROVE ESEGUITE PER LA CERTIFICAZIONE DELLA
SERIE DS-07XXXS

r QUANLITAL

= a ISTITUTO DI CERTIFICAZIONE INDUSTRIALE DELL'ALLUMINIO ED ALTRI MATERIALI
| ; Sode legaie Via De Missagiia 97 20142 Aane
P Drescrs, Segretera o Lab 1o di provs. Vs privita Ragni 13015 - 20062 Cameni (Novars)
TP Tel.: 0321 510878, fax: 0321 517EQT. e-mail: qualraigigualtal ora: web-sie: wwa.qualial oy

TEST REPORT

Routine Inspection Report 2012 For Coating System

Series DS-07XXXS
APPROVAL P-0832
Company: DECORAL SYSTEM
Report N* 8066
Director Cameri 29/03/2013

Boi inQRiCtaMo

STATEMENTS

+  Theproment report redates ordy with cee snutt D33t 2as been testng and If o onheratse sseciied, the samping & carried ost snder the
respoaiiing of the custorter.

o This Apommeon it e 23omy eprodsced eacepting wiitlin angedwal of GUALITAL

Report Tor coating vystem madter wesion ed 03072010 re03 Pigetafd
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Studi specifici eseguiti da laboratori esterni

| Report n° 8066 QUANALITAL |
[ REPORT FOR COATING SYSTEMS |
Granting of approval
X | Renewal (P-0832)
Repetition (P-0832)
COMPANY: DECORAL SYSTEM
ADDRESS: Viale del Lavoro, 5 - 37040 Arcole {VR)
COUNTRY: italy
CONTACT PERSON: Me. Pandolf|
PHONE/FAX: 045/7635195 E-MAIL: pandolfig@yivit
SYSYEM:
FULL DESIGRATION; DS-DTNKKS
QUALICOAT CODE™: DS9
TYPES I:]: Bh D:. Dza Dx E]u Dz.
COATS {No): IZ, 1 D 2
GLOSS CATEGORY: IZ] 1 D 2 D 3
=[]+ ¢

cLass: I:I 1
[]

STRUCTURED FINISH'; a B b D ¢ D »
APPLICATION: [x7] auavicoat [x7] auauoeco
SAMPLING; Date: 25/09/2012
During rautine inspection at the costing plants [:]

Sent by the supplier to the sborstory [x]
LABORATORY:

tabaratory in charge of the preparation of the samples: QUALITAL
tabaratory in charge of the tests: _|auauTaL
oo, 21
 Contact parsan: | patt.ssa garbato
Gate of application: | 26/09/2012
Appraval number of alternativ pre-trestment usad: AsE
Cuning temperature: 195°C

Curng time: 2w

1) Codwm ghvwn by CUALKDAT %o the Mtoratory

) Costieg types: 3| Fowder coating 13) for sublimation ondy 2) Uguid costing 23] Two-coat F¥DF 2b] Theee <ot PYDF jmetalicl 26)
Shcon Polpestier withoul semer 200 Ontad thenmosotlisg paints  2a] TWe COMgonests pants

N d fircabwes: o) L1R¢ d ¢}

Report faf casting systom master varsion €N od 01.07.2010 revd3 Page2ots

37



[Report n° 8066 QUALITAL
TESTS COLOURS TESTED
Specified mimimum thickness: 60 pm BEIGE 16 BROWN 33
o a.v.
81 um 81 um
Checking RAL compliance {AE referring to
standard 841GL) i i
1. Gloss (EN 1502813) af3 7503
)= Y S
Glass from Technical Data Sheet [Cat. 2)
Glass meosured (averoge volue) B8 7
2. Thickness (EN 1SO 2360) 82 pm 81um
3. Adhesion [EN 1SO 2409) ‘
69 pm 72 um
| Specingof cutters: Irem up fo 60 wr. 2 mm abose
[T Resut
Acreptable value: 0 0 [}
4. Buchholz Indentation (EN ISC 2815) 69 4im 72um |
Result Result ‘
Minimurm wohee: 89 125 91
5. Cuppling (EN IS0 1520)
69 pm T2 um.
_ Wodetochmenratadlometerof Smm ==
Chan 1+t eriieking o detachment of & degek of S mer Sasfucteny? Satistactory?
Glass 2 v 3: o detochment ot 0 d=pth of 5 mm offer tope fest Y Y
6. Bending (EN 1SO 1519}
66 pm 73 um
No detochment ot o diometerof Smm s, A |
Chss 1 o Crocking oF Jetacionest 0F @ Nomeer of 5 mim Satslacneey? Satistactony? |
Class 2 ond 3: Mo detochmint ot o depth of 5 mm after tops test Y Y |
7. Impact test (EN 150 6272-1)
69 pm  F2pm
_ Nodetachment ot 2,5 Nm :
Chass L W crocking ov desacheonast of 2,5 thee Sarislacnary® Satishactory?
Chaxs 2 and 3 No detachment ot 2.5 Nm after tope test Y Y
8. Kesternich {EN 1SC 3231) 79 pm 91 um ‘
tho pwvirotion or detochenimt bepond 1 mes Sutsfactory? Satistactory? |
1z flradion caceaaing I me on Soth sives of the  sorovches, and ne Y Y
changw i et or Mhtering i escss of 2052)
9. Acetic Salt Spray {EN 150 9227)
; 74 um 75 um
Saction 2.0 of GUAINOAT Spasyit
Leagth of flomimty: maw dmm Satafactory? Satisfactory?
(nfiTraniae: aax 26mm’ /48 om Y Y
N bagering &t excess of 2(52)
feport for coating system master version EN ed 01,07.2010 revd3 Page 3of 5
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Studi specifici eseguiti da laboratori esterni

|Report ne 8066 QUNALITAL |
COLOURS TESTED
TESTS
Specified mintmum thickness: 60 um ‘BEIGE 16 BROWN 33
10. Accelerated weathering
{EN 150 11341} 164 um 91um
Test time: 1000 h for theis 1, 2.5 and 2 2 2 | 1 2
Test time: 2000 & for class ¥ |
_Linkiofgloss 2, ol e |83 | &3 | 77 | 17
Gloss retention %
Eieas 3: ool volow et i< s S0% 3 100 100
Closs 1.5: Ressun! ke £ot \6ss thon 75%
G 2 o 3 Rt volse o s thos 90K R T
sidfactony? Swnfactory?
Y Y
2 Spec. Meas. Spac. Meas.
st e | st | e | ae
So0c. A = Gkt vatie 0f A5 | -
Meaps. S5 = AF macsured s 10 0.5 1.5 0,6
Actrplobiy Am¥ far shase 1= ave Agpundc A7 Sutinfacinny? Swnfactory?
Acceptodie Nmit for choss 15! 75% of the fmics prescnibed for closs 2 Y ¥
mb&&fwmz‘aﬂthqmmm g
11. Resistance to boiling water / Pressure cooker (EN
122061 Par. 5.10] PR . PO
Sofactony? Sanafaciony?
o defects, 0o detockments Y Y
12. Constant climate condensation water (EN ISO
6270-2) 74 pm 86 pm
féo infronon exceecing 1 oom on boch s\des of the  scrotch ractony? Saeforiony?
o BTG Ve v of 2/52) > Y Y ‘
13. Polymerisation |anly for liguid painting) pm Hm
Skfastony? Satefaciony?
14. Resistance to mortar (EN 12206-1) 86 824m
o defects Sankdaciony? Smefociory?.
Mo cokor changs Y Y
Mo residues of the moorter
15. Weathering test {1SO 2810} Period of exposure in Florida:
| 2 e expoaurw i onis (oo 2}
2 years exposive i Flonds chass 1.5
Hivots eiparine s Rerih (nn 2013-2016 2013-2016
10 yoars eposune (o Flovido (0oss 3) |
| General I 's 1 dation to QUALICOAY |
Firma del responsabile del laboraterio X | RESULY saTisEacTORY
Xoralor |Sodaal{ ,
l Rossalla Barbato RESULT UNSATISFACTORY {SPECIFY)
REMARKS:
Date: 29/03/2013
Report far coating system master version EN @4 01.07.2010 reva3 Paged of 5
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Studi specifici eseguiti da laboratori esterni

TEST REPORT RELATIVO ALLE PROVE ESEGUITE PER LA CERTIFICAZIONE DELLA
SERIE DS-04XXS

QUANLITAL

ISTITUTO DI CERTIFICAZIONE INDUSTRIALE DELL'ALLUMINIO ED ALTRI MATERIALI
Sede Bode Via Dai Mssagiia 37 20142 Milang
¥ = Lab 10 di prova: Via peivats Ragnil 13115 - 28082 Cameri (Nowvara)
Tol 0321 510678 ux 0321 517967 a-mait quallalfiqualtal org, wed-sile: waw. gualtal oy

TEST REPORT

Routine Inspection Report 2012 For Coating System

Series DS-04XXS
APPROVAL P-0865
Company: DECORAL SYSTEM
Report N° 8018
Director Cameri 07/03/2013

Boi inpRiccardo

STATEMENTS

*  The presere rezort eelatin cody with thie atuff et huc tean teatid . and if st ctherwte pecifed, the wmzling i carried oot undar the
reszonstelty of the oustcmar,

®  TRE repoet Cansor be 2arthy resroduced exteptng witien approml of CUAUTAL

Report for coating system master verdon ed 01.07.2010 rev03 Pagelofd
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[Report ne QUANALITAL |
[ REPORT FOR COATING SYSTEMS ]
Granting of approval
X | Renewal (P-0865)
Repetition (P-0865)
COMPANY: DECORAL SYSTEM
ADDRESS: Viale del lavoro,5 - 37040 Arcole (VR)
COUNTRY: Italy
CONTACT PERSON: Mr. Pandolfi
PHONE/FAX; 045/7639195 E-MAIL: pandatfi@viv.it
SYSTEM:
FULL DESIGNATION: 05 04XXS
QUALICOAT CODE"; 0510
O [+ O O» O 0 O
COATS (Na); e I 1 D 2
GLOSS CATEGORY: i % | 1 D 3 l:' 3
CLASS: ixl: [:]1.5 Dz Ds
STRUCTURED FINISH D 3 D b D c E no
APPLICATION: [x 7 auaucoar X ] auaupeco
SAMPLING: Date: 16/10/2012
During routine inspection at the coating plants | |
Sent by the supalier o the laboratory [x]
LABORATORY:
Laboratory in charge of the preparation of the samples: QUALITAL
Laboeatary in charge of the tests: QUAUTAL
Comm. Int.: 299-12
Contact person: | Dons.s? ‘Bgybato'
Date of application: 1 23/11/2012
Approvat number of alternative pre-trestment used: A53
Ciniig (empérature: 200°C
| Curing time:. (20

1] Code paen by QUALICOAT to the libarecry

2] Cooting ypes: 1} Powder coasing s} for subimation only 2} Liquid coating 23] Two-coat PVDF 2b) Three-coat BYDF (mesaliic] 2¢)
Sthcon Polywster without pemer 2o} Onher theemonatting pants 2} Two-companents paints

3) o Tirishas: aj L d D) T d W

fepart for costing system master version ed 01,07.2010 rev03

Page2 of S
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Studi specifici eseguiti da laboratori esterni

| Report n° QUALITAL |
TESTS COLOURS TESTED
Specified minimum thickness: 60 pum BEIGE-02 BROWN-03
a.v. a.v.
64 ym 75 um
Checking RAL compliance {AE referring to
standard 841Gt} . " "
1. Gloss (EN 150 2813)
5 ) : 1545 15+/+5
Gloss from Technicol Dota Sheet (Cot. 1)
_Gloss measured {overage value) 10 12
2, Thickness (EN ISC 2360) 64um 75 um ‘
3. Adhesion (EN ISO 2409)
60 um 66 um
cuters; Ime ws f0 60 pm, 2 mm obove
Pesut Reaux
Acceptatie vaive: J 0 0
4. Buchholz Indentation (EN ISO 2815) 60 um €6 1im
o - o I Resut | fesut
Minimunm value: 850 o1 91
5. Cupping {EN 1SO 1520)
60 um 66 um
Nodetachment at o dometecof Smm.
Cizss 1: No crocking or detachaedt ot @ dizeh of S mes Satistactery? Satislactery?
s 2 ond' 3. No getachment ot o depth of 5 mm after toge test Y Y
6. Bending (EN 150 1519) , ‘
62 um 61 um |
_Nodetachment at @ diameeraf smm i — i E——
Ml'Mm‘wormNpmtmna\mﬂdmm Satistyctory? Satisfactory? ‘
Chrss 2 and' 3: No diesachoment 0 2 deoth of 5§ am ofter tape fest Y Y
7. Impact test {EN SO 6272-1)
60 um 6 pm
No detachment ar 2,5 Nm
i35 72 %0 crocking or detochment ot L5 by Satistactory? Satistactory?
Chss 2 and 2. N dezacAment ot 2,5 Nin oftey sope nest Y Y
8. Kesternich (EN 15O 3231) 77 um 23 um
Mo penetration o detachment Siyend 1 ma  Satistactory? Satislactery?
Mo nfiltrotion esceecAng 1 mm on bath sifes of the  sorptches, and no Y Y
chizvgw in colow or BSIIvATY (n v of 2052)
9. Acetic Salt Spray (EN 150 9227)
82um 76 pm
| Section 2,10 of QUALICOAT Speaificatiars
Length of fNomerts may dmems Satistactory? Satisfactory®
nrretisn: ma 160w /10 20 Y Y
o bstering (o suvess of 2/52)
Report for coating system master wersion ed 01.07.2010 rev03 Page 3af 5
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| Report n° QUALITAL |
COLOURS TESTED
TESTS
Specifled minimum thickness: 60 um BEIGE-02 BROWN-03
10. Accelerated weathering
(EN 150 11341) 70 pm 73 um
Test time: 1000 b for closs 1, 1.5 and 2 1 2 1 T =
Test time: 2000 h for closs 3 X
1. invtial gloss 2, Final gloss 9 8,7 12 12
Gloss retention %
Clase - Ressusy ¥aloe nof kess than SO% 97 100
Chong 2.5 Sy walur ot dess then 758
Cizis 2 and 3: Residin! vale o less thas S0% g ; ]
Satistactony® Saaslaciony?
Spec. Meas, Spec, Mieas,
Color variotion AE a A€ o€ Ve
Spec. BE < Kook walue of 46
ez 3C = 8 measyred woive 1,0 0,2 1,5 04
Accaplile Neal for chans 1: s Appendie A7 e Sabisfuctory” Swksfacioey?
Accepeatle it for class 1.5: 75% of the fmis prescribed for. class 1 Y %
wmhdmtwrmdwmw for
11, Resistance to boiling water / Pressure cocker (EN
122061 Par. 5.10) Seum ® um
Satisfactoey? Sansfaciory?
o defexts, £0 detachments Y )
12. Constant climate condensation water (EN ISO
6270-2) 68 pm 68 prn
NG iAot Eacendiny 2 A e Odch Skies of the Scrateh Satislacteey?  Sazafaion?
1o bistening it extess of 2(52) ; Y ¥
13, Polymerisation {ondy for liquid painting) um Hm
Satisfactoey? Suslactoy?
14, Resistance to mortar (EN 12208-1} s3um 79 um
T defects Satisfactory? Saafactory?
o ol chinige Y ¥
N0 resigues of the mrartar
15. Weathering test {150 2810} Peried of exposure in Florida:
2 oS srposare in Fondniciss 1.5)
3 yevirs exprsive kv Sovids cloes 2) 2013-2016 2013-2016
10 pears expswe i Flovida (5245 3/
G | i ’s recommendation to QUAUCOAT

Flrma del responsabile del laboratorio
Aorla- Qoo

X | RESULT SATSFACTORY

Rosselia Barbato RESULT UNSATISFACTORY (SPECIFY)
REMARKS:
Date: 07/03/2013
Report for casting system master version ed 01,02,2010 ren03 Page A of 5
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TEST REPORT RELATIVO ALLE PROVE ESEGUITE SECONDO SPECIFICHE AAMA
(AMERICAN ARCHITECTURAL MANUFACTURES ASSOCIATION)

DaLLas LABORATORIES, INC.
Consultants and Fschnotogists
Cramical and Petroleum Chamists

PD.RCK 10017 DALLAS, TEXAY M5
1S WAL BT, DWGLAS, TREAS 15016

ot FHONE 214/9350%9)
Sissiagmuiosees P 1 1 s St
AMIIRTAN STCATY LV MTCRALY FRROMTION OF ROCETER 'ﬂ\v)b’\'v}”l‘ﬁw O
Susmtled by Cectral Sysiem USA, Corp. DCate Ocloter 31,2011
12477 NN 347 Sieen
Cenl Springs, FL 33066
Atve  Ennco Piva Raport No | 43743-2R
PO #1238
REPCAT
Sample:
Cooled suminum exirusions

Paist: Daciial Pawdar Com CSI798S and 2102010
Production Cate 210041

Core 20 mnwes & 40 F

Pre-fesimant Hunke! Yellow Chrame Prseat
Craeing Q-parcis

&4, FROCEDURE
&mmmhmmhv 4 { o AGNA, 260410,
Vehmary Specficalion, Perfarmance Ry and Ym for High
Gmmucmmsoﬂwm Emumsmde hm*?!mrcu;h?bzvmre
Sicening rasyis
B RESORT
Tox Rewals A&MA 200430 Spacheaticn
Batuierenis
71 Coler Undormity Stondard Standasd
72 Spocuiar Gozs 53 As tDored
73 Dy Fim Handnass Paws F F hardness ard no film
uphire
TAFim
T4 ey Pass No Less ol Adhason
TALZWa Pasa N Loss of Adhesion
7413 Boting Waser Pasy No removal of fim from
e
7.5 impact Res=mance Pasy No remona of S from
SV

nvuw..\ww'\-zmt SAUPLE G SAVINLES DO KOT AULY 30V ENDORSEMENT, THIS SEPCAT ON ANV PANT THIROOF M2
WE FERIEITIRO OH LERED KON AL R RTEE 80 ALFPCais px et 0T CUR ReFmeds WRtTEy Cansen?
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Studi specifici eseguiti da laboratori esterni

last Resuts AAMA 2604-10 Spagiication
Reguirements
7.8 Abrasion Resstance Pass ACV 20 minimum
BB L, (58 L =20 ACV)
7.7 Chemical Resistance
7.7 1 Muriatic Acid Pass No Blistaring or Visible
Change
7.7.2 Mertar Pass No Blistering o Visible
Change
7.7.3 Naric Acid Pass Hunter Delta E=5 maximum
(Delta E=042)
7.7.4 Datergent Pass No Film Aghesion Less or
Visible Change
7.7.5 Windaw Cleanser Pass No blistenng or noticesble
Resistance change in appearance and no
fiim loss
7.8 Corroslon Resistance
7.8.1 Humidity Pass Not greater than Faw & No. 8
{MNo Blisters)
7.8.2 Salt spray Pass
Scribe 10 7 Minimum rating
Field 10 8 Minimum rating

Date Testng Stactad; 51011
Dase Testing Compiated: 10131711
Dste Test Report Expires: NiA
Samplad by - N/A
Tesbng Conducting At: Dallas Laboratories, Inc., 1323 Wall S1,, Dallas, Texas 75215.
The test resuits indicate thst the sample tested for informational purpeses Is in
compiance with all of the parformance requirements of AAMA 2804-10 for High Performance

Organic Coabings on Aluminum Extrusions and Panels, excapt for seclion 7.8 WEATHERING
which must ba furnished by the coating supplier for full compliance to AAMA 2604-10 as specified

By AAMA,
DALLAS TORIES, INC.
"
!yvﬁn W. Jones, Vice President
Analyst GF
KWiiss

47



uRens

DarLrLas LABORATORIES, INC.

Caneul and
Chamvcal ane Petroloum Chamisss

PO, BO0X VIRRIT, OALAY, TEXAZ 15115
T2 WML ST, DALLAS, TEXRS T8

e i s00KTY Y S NGR e st
luélﬂ BSCMTY OF WATERMLS PRIBRANIN CF SOCIT DN FOR COATADS TECrRTaY
Submiteg by:  Decorsl Syatem USA Corp. Date: October 31, 2011
12477 NN 447 Sireat
Coeal Springs. FL 30085
Aftn:  Ennco Piva Repert No. 43743-1R
PO 2238
REFORT
Sampie:
Coaled shavinum exinsions
Park Decoral Powder Coat. 0S0402S and 2102501L
Preauction Dater 210111
Cura. 20 rinules SAM00°F
Pradreatment: Henkel Yalow Chrome Prelrest
Drawing: Q-paneis
A, PROCEDURE
Submitiod sampie was tesied for inf purposes g 1o AAMA 2806
" Vony Spocﬁcalm
7% ard Test procedures for Superor Parorming Organic Coatings on

Alminum Exuusmmdmms Sacsen T 2 throggh 7.8, with 1he feliowing resuls:
8. REPORY

Tost Resuts ABMA 2605-11
7.1 Color Usiformity Standard Standard
72 Specuiar Gloss 128 As reparted
7.3 Try Fim Hardngss FassF F hurdness and no fim
: Tepbare
1.4 Fim Adhesion Fass
T411 0y None No remaovs of fim from
DJovrale
14.1.2'Wet Naone Ko removal of fim from
subsrale
7413 Hollng Water Naone Ko ramewal of fim from
substale

THE ANALYSIS OF THE ADOVE SANMLE CREBAVFLES GO ROT ASLY AN ENCOREEVENT. THE REPOAT O ANY PART THERZOE My
NOT B :

ALPROCUOLD OF USED FOM AITVER T AR FUSAISES WITHIUT CUR BRPRESS W TTEN CONSENT,
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Studi specifici eseguiti da laboratori esterni

Test Results AAMA 2805-11
Specification Requirements
7.5 Impact Resistance Pass No ramoval of film from
None substrate
7.6 Abrasion Resistance Pass ACV 40 minenum
7 7 Chemical Resistance Pass
7.7.1 Muristic Acid Nene No Bistering or Visible Change
T.7.2 Mortar None No Blistering or Visible Change
7.7.3 Nitric Acid Pass Hunter, Delta € » § maximum
{DeMa E =1.72)
7.7.4 Datergant None No Film Adhesion Loss or
Visible Change
7.7.5 Window Cleanar Resistance  None Na blistering or noticeable
change in appearance and no
filmn loss
7.6 Comrosion Reslstance Pass
7.8.1 Humidity (No Bisters) Not greater than Faw & No. 8
7.8.2 Salt spray Pass
Seribe 10 7 Minimum rating
Figld 10 8 Minimum rating

Date Testing Started; 5/10(41

Date Testing Completed: 10/31/11

Date Test Report Expiras: N/A

Sampled by:  N/A

Testng Conductad at: Dallas Laboratories, Inc., 1323 Wall S1, Dallas, TX 75215

The test resulls indicate that the sample testad for informational purposes is in
compliance with ail of the

performance requirements of AAMA 2605-11 for Superior Performing Organic Coatings

on Aluminum Extrusions and Panels, excest for section 7.0 WEATHERING which must

be furnishad by the by the coating supplier for full compliance to AAMA 2605-11 as
specified by AAMA

Ansiyst GF
KW s5
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DETERMINATION OF THE ANTIMICROBIAL ACTIVITY — ISHIZUKA GLASS co., Itd

Polveri speciali con certificato potere antimicrobico contro STAPHILOCOCCUS AUREUS ed
ESCHERICHIA COLI. Particolarmente adatti allimpiego in ospedali, asili, cucine e forni a

microonde.

i@ Ishizuka Glass co., ltd.

Adh d Glass C
9
T R0 SN Paned AR IT

o A

15 Jarsary 2ok
Messes. Sides spa - Decoral s,

ISHIZUKA GLASS €O, LTD.
Advancod Glass Comgany’

Lo ]

1. DS413 (Blank)
2. FP479/3 (lospure)
3. DS733 (Sample I}
4. FP479/ | (lorpurc)

2 Outhine of test:
The test vas execuled in according wies “HIS Z 2301
<Bacteria used for tost>
Escherichacol NBRC 3972
Sapiyioroccyy awrens  NBRC 12732
<Heat Treatment>
Heat Treatment ot 100 v 13 dayr in prior to aatimicrebial tesong
3, Test resule:
Tatde 1. Tost rosul of Asti-oucrobial cffisct Escherickin coll withoat heat westment

Number of liviag Astimicrobial
bacterin aceiviey value R
i At After 24 apainst ench e %
begiuniog | bours | Blak
| DS43@hak) | 96=16" | 22-10 [ e
2. _FP429/3 (lospurc) D6 = 100 | <)% 16t >53 »09.99%
3. DST3S (Sampke |} p6x 10 | 1.8x107 J— e
4 FP?9/ 1 (fospurc) 6> 107 | <11 >53 0.0
Control ( Film osly) 06> 10" | 27x10°

wxmmawnwwmmgmm

Number of fving bucterin__| Antimicrobial
activity vibue
Samgple Atbeginsiog | Aer24howes | apainstcach | Teuction T
Blaak
1. bs4s !BI&R) 50 x 0! 24 = 10" - [
2 FRI9/3 0 9010 <l- 1 ENE] >09.995
3__DST33 (Sample 1} 90+ 10° 12 % 10* amtene ——
4. FP479/ 1 {lorpurc) 20 = ' <1 =0 =99.991
Costrol (Fikn oshy} 90+ 10" 14 10°
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Studi specifici eseguiti da laboratori esterni

G~  Ishizuka Glass co., Itd.

i Advanced Glass Company

T SR 252081 Pawew T ATAIE

Tabe 3. Test result of Ansi-microbisl effces agawst Escherichin coll aler beat
Number of Tiviag Antimicrobial
bacterls sctivicy value
Sumple At Afer 23 aeRinit ook Reduction %
bepinnin hours Blank
1. DS43(Blamk) | 96+10" | 21+’ e —
1 FP47973 (lonpurc) 96100 | «1x10° >$3 309599
3. DS733(Sampk 1) 96=10" | 20xi0” o ——
4. FP479/ 1 leopure) | SGx 10 | <bx I 253 259999
Coatrel (Film oaly) 96% 100 | 2710
Toblo 4. Tost resul of Anti-microbind elfoct agains Stophuk awreny st heat trestment
Number of ¥ving becteris | Antimicrobisl
netivity vebee
Romptes Athcpiosisg | Airaneurs:| agunstench [ Tuorea o
Blank
1._DSA13 (Blask) 9.0 16° 1.6 10° —- J—
2. FP479 3 (lopurs) 9.0 x 14 <1 =107 >42 >95.993
3. DS753 (Sample 1) 9.0 10° 16 10° e .
4. FP479/ 1 {kepurs) 90% I <1 %10 >42 99993
Control (Fim enly) 90 10° 14 = 1

4. Consideration:

Sample 2 and 4 bad shown sable antimicroblal elficety under the circumstance of
with and without beat freatment as the reduction percemtage exceeded 99.9% Heat
treatmsent of 100C for |3 days was given © sample in price to antimicrobial testng in order
© simulae 10 years of wsage.

ISHIZUKA GLASS CO,. LTD.

S o e R

Hajime Matamatsa
MANAGER
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A~  Ishizuka Glass co., ltd.

Advanced Glass Company

T K3 3 A AR ARCy, MY San ARLASI A SAPAY

28 Augnst 2007
Messrs. Sudes spa — Decoral

ISHIZUKA GLASS CO., LTD.
Advanced Glass Compony

REPOR’ T1- LSULT

1. Sample:
PU Pawiler Coated Plates
No,

1. FP4s6/1
2. FP456/2
3. FP456/3

2, Outline of test:
The test was caoecuted in according with “JIS Z 2801."
<Bacteria usod for test>
Escherichfacoli NBRC 3972
RNaphylococcus awrens  NBRC 12732
<Density of Nutrient Broth>
1750 NB
<Incubation Tinse>
3 Hours
3. Test result:

Table 1. Test rosult of Anti binl elfect againss Fseherichio coli

Nun.l::; ::M Antimicrobinl
Samgle activity value Resluction %
At Afier S §
o ngainst Control
_heginning howrx
1. FP456/ 1 24100 | <l =)0 >33 200,987
2. FP456/2 24%10° | < x )0 =38 >99.987
3. FP456/3 24108 | <l x )0 >38 >99.937
Couteol {Film only) 24=10°0 | 7.7=10°
‘Table 2. Test reswh of Anti-micrabial cifoct mgaiest Staplimlocvccrs aurens
Numbicr of living bacteria Antimicrobial
Sumple ; netivity value | Redduction %
At begianing | Afeer S hovrs against Costrol
1. FP356/ 1 2.0 % 10° <l % 10° >39 >49.987
2. FPAS6/2 2,0 % 107 <} jor 3.9 =049.9%7
3 FP456/3 2.0 10° <l x 10" >39 09,987
Control {Fitm anly) 2.0 % 10° £ 10
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Studi specifici eseguiti da laboratori esterni

e  Ishizuka Glass co., ltd.

e, sra Advanced Glass Company

4, Consideration:
Sample 1, 2, and 3 had shown antinvicrobial efficacy against comtrol sanple.

ISHIZUKA GLASS CO.L LTD,

Hajime Molomatsu
MANAGER
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Dacoral System s.r.l
Viale del Lavoro 5
IT-37040 Arcole (VR}

Test order No. 2012.1257
Date of order:
Responsible:

Pages:

Enclosures:

Method(s):

JIS Z 2601:2010

SANITIZED AG

Erich Rohrbach
Head Mcrobitogy

The findngs are walid for T testad cbfect(s) only. Filing racond of repont and documamaticn is 10 years.

Burgdorf, 12.09.2012

Determination of the antimicrobial activity

04.00.2012

g
Abstract: JIS Z 2801:2010

Quanttatve analysis for determination of the
bacteriostatic activity:

SANITIZED A
Lynactwians U
PO B 1503
3401 Soryged
swteotant

Lad) e a1
Ford) 347 1615
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Studi specifici eseguiti da laboratori esterni

SANITIZED AG

Results
Description of sample
Sample number: 2012-1257-01 Recaived: 04.09.2012
Business! POLYMER Type: Project
Identification: ADA 2076/7
Main Component: Powder Coaling
ranca: White
Field of Application: Powder Coating
Sanitlzed Products: Untreated
Declarad quantity: -
Pretreaiment: No

Test results of the SANITIZED-laboratory

T e

- Testpo -~ Activity  Reductionin®%  Evaluation
1:2010 Escherichis colt ATCC 8739 0,10 20,57 Insufficient effect

)8 2 280

Customer: Decoral System .0l 1T 37040 Aroole (VR)
Test crder No.: 20121257 1 1200.2002
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SANITIZED AG

Results

Description of sample

Sample number: 2012125707 Received: 04.08.2012
Business; POLYMER Type: Preject
Identification: ADA 20761

Main Compenent Powder Coating

Appearance: Whita

Field of Agplication; Powder Coating

Sanitzed Products: Sanitized® BC A 21.61

Declared quantity: 0.8%

Finishing Pr i Extrusk

Pretreatment: No

Test results of the SANITIZED-laboratory

Custormar: Cavoest System s.r1., T 37040 Arcole (VR)
st urder No: 2012-1257 1 12.09.2012
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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), é stato
eseguito il test di resistenza all’abrasione Taber Test
(test condotto secondo norma ISO 7784-2:1997).

Il campione decorato Decoral® & 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 ’TELEVATA QUALITA' DEI PRODOTTI DECORAL SYSTEM®.
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QUALITAL

ISTITUTO DI CERTIFICAZIONE INDUSTRIALE DELL'ALLUMINIO ED ALTR! MATERIALI
Sade lagale Vis Dal Missaglia 97 20142 Méano
Direzio s”reoem C] Laboraloﬁoci pm \na (mvam Raml 13!15 28062 Camen {Nwara)

TECHNICAL PAPER

TeSTS RESULTS: TABER TEST ON DECORATED SAMPLES

-smPLEs DESCRIPTION
The 3 samples delivered were identfied as follows:
1- Customer Sample, Reference decorated on *melamine” paper
2. FP 674/1 Decorated. Aluminium alloy sheet
3+ FP 67412 Decorated, Aluminium alloy shoet
S
The tests below were carried out o compare the behavior of samples 1 2 and 3, determining the number of
cycies to determine the point of wearthrough:

1. Measurement of coating thickness (Eddy-current methed)
2. Abcasion Resistance (TABER Test)

1.  MEASUREMENT OF COATING THICKNESS (EDDY-CURRENT METHOD)

METHOD; UNI EN ISO 2360:2004 PROCEDURE: MP-2
. Isoscope DUALSCOPE Mod, MP20E-S .. SNO70003878
EoupMENT: A3 SERULN® 9550
RESULTS
SaMpPLE Nessure ) Mean somm e

i | VALVE ym ;

il 2131419 | L m %

2 861 863 867 836 864 85,8 1.3 1

3 800 763 738|777 | 778 771 24 3

ABRASION RESISTANCE (TABER TEST)

MeTHoO: IS0 7784.2:1987 | PROCEDURE! MP-25

EQUIEMENT; Abraser TABER SERIALNC: 20011097

SUBSTRATE; see table GriNONG WHEEL Tyre:  €S10

SUBSTRATE THICKNESS:  see above LOWD APPLIED; 1000g

COATINGS! sea above VACUUM SET: 0%

PRELIMINARY ABRASION: - | N® CYCLES DONE: 500 table

TEMPERATURE, HUMIDITY: START: 23.5°C 51.8% END: 247°C;528%
Page 10of2
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Studi specifici eseguiti da laboratori esterni

RESULTS
SUBSTRATE ' COATING
SAMPLE |- | THICKNESS | THICKNESS . N CYCLES Proro
Tyre TYPE
{3zm) . (pm) |

1 na. 0.74 M;':;‘:‘ na, 13000

2 |Auminum| 128 i i 858 13500

3 |Aumnum| 135 | SRR | o, 10000
Head Laboratory
(Pottssa Rossella Barbato)
ore 00 LW"
The Manager CAMERI, 2013-09-25
'

Page2of 2
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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 qualita 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
allinvecchiamento 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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Studi eseguiti da Decoral® Lab

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
linvecchiamento 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 conformita 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 (AE) 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
linvecchiamento accelerato vengono condotti ogni anno, migliaia di test che permettono di
garantire la qualita e la durabilita 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 I'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 80x40 mm, € stata riposizionata nella sede originale, al fine di
permettere una piu puntuale valutazione.

Si noti come i campioni realizzati abbinando materie prime Decoral System® (prodotto verniciante
e film) risultano sempre piu resistenti delle finiture preparate utilizzando film sublimatici della
concorrenza (reperiti sul mercato).
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# Areaesposta & Areaesposta

PRODOTTO VERNICIANTE: DS 405 PRODOTTO VERNICIANTE: DS 405
FILM SUBLIAMTICO: 2001/01 FILM SUBLIAMTICO: CONCORRENZA
Dopo 800 ore di invecchiamento accelerato la Dopo 800 ore di invecchiamento accelerato la
variazione di colore (AE): 7.31 variazione di colore (AE): 21.69
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Studi eseguiti da Decoral® Lab

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.

| 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 é 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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Area esposta Area esposta

PRODOTTO VERNICIANTE: PRODOTTO VERNICIANTE:
DS 468 CONCORRENZA
FILM SUBLIMATICO: FILM SUBLIMATICO:
2002/01 2002/01
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Studi eseguiti da Decoral® Lab

INVECCHIAMENTO ACCELERATO: CONFRONTO TRA FINITURE REALIZZATE CON
PRODOTTI VERNICIANTI STANDARD E PRODOTTI VERNICIANTI CLASSE 2.

Nelle seguenti righe si intende documentare I'elevata resistenza dei prodotti vernicianti Decoral
System®classe 2 (superdurable).

Questo é 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 & stato prolungato ben oltre |l
limite suggerito dai vari capitolati internazionali. La durata del test & stata, infatti, portata a circa
3000 ore (tre volte i requisiti minimi dei capitolati).

Gia da una analisi visiva dei campioni & possibile notare il netto miglioramento, in termini di
aspetto, ottenuto mediante I'impiego di prodotti vernicianti di classe 2.

75



POLVERE PER VERNICIATURA CLASSE 2: ALTA RESISTENZA AGLI AGENTI
ATMOSFERICI

Risultati dei test di invecchiamento accelerato:

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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| Tempo (h) | o | 513 | 1066 | 1512 | 2037 | 3000 |
Fini Brillantezza (Gloss) 6 6,2 6,2 6,1 5,9 5,3
initure con polvere per -
verniciatura Residuo (%) 100 100 100 98 95 85
Superdurable: in7i
DS-0733S + 1806/02 Var'az'(oA”E)CO'ore 000 | 069 | 1.4 1.39 1.66 1.81
N Brillantezza (Gloss) 7,2 7,3 4,8 2 1,1 1,2
Finiture con polvere per Residuo (%) 100 100 66 27 15 16
verniciatura standard: Variaz |
DS 733 + 1806/02 a”az'(OA”E)CO or¢ [ 0.00 1.22 2.15 3.03 4.15 6.38
4 residual gloss D 4 Colour variation A
mol g 6,00 /-
/\ ‘\’ 5,00 —— DS 733S +1806/02
B 80 \ ,L<I1: DS 733+ 1806/02 /
S 4,00
- o —e—Ds73ss+1806002 | 5 -/
9 —8— DS 733+1806/02 -§
g \ g 3,00
% N \ ng 2,00
\ 0 500 1000 tlrril)?h) 2000 2500 302 \ 0 500 1000 tl”:oé)h) 2000 2500 300j



Studi eseguiti da Decoral® Lab

Area esposta

PRODOTTO VERNICIANTE: DS-0733S
FILM SUBLIMATICO: 1806/02

dopo test di 3000 ore di invecchiamento
accelerato.

Variazione colore (AE) = 1.81
Gloss residuo = 88%

Area esposta

PRODOTTO VERNICIANTE: DS 733
FILM SUBLIMATICO: 1806/02

dopo test di 3000 ore di invecchiamento
accelerato.

Variazione colore (AE) = 6.28
Gloss residuo = 17%




Area esposta

PRODOTTO VERNICIANTE: DS-0743S

dopo test di 3000 ore di invecchiamento
accelerato.

Variazione colore (AE) = 0.36
Gloss residuo = 98%

Area esposta

PRODOTTO VERNICIANTE: DS 743

dopo test di 3000 ore di invecchiamento
accelerato.

Variazione colore (AE) = 2.74
Gloss residuo = 11%



Studi eseguiti da Decoral® Lab

Area esposta

PRODOTTO VERNICIANTE: DS-0743S
FILM SUBLIMATICO: 1402/02

dopo test di 3000 ore di invecchiamento
accelerato.

Variazione colore (AE) = 0.65
Gloss residuo = 89%

Area esposta

PRODOTTO VERNICIANTE: DS 743
FILM SUBLIMATICO: 1402/02

dopo test di 3000 ore di invecchiamento
accelerato.

Variazione colore (AE) = 3.28
Gloss residuo = 11%




Area esposta

PRODOTTO VERNICIANTE: DS-0721S
FILM SUBLIMATICO: 1407/01

dopo test di 3000 ore di invecchiamento
accelerato.

Variazione colore (AE) = 1.42
Gloss residuo = 96%

Area esposta

PRODOTTO VERNICIANTE: DS 721
FILM SUBLIMATICO: 1407/01

dopo test di 3000 ore di invecchiamento
accelerato.

Variazione colore (AE) = 4.74
Gloss residuo = 17%




Studi eseguiti da Decoral® Lab

Area esposta

PRODOTTO VERNICIANTE: DS-0706S
FILM SUBLIMATICO: 1401/01

dopo test di 3000 ore di invecchiamento
accelerato.

Variazione colore (AE) = 0.63
Gloss residuo = 91%

Area esposta

PRODOTTO VERNICIANTE: DS 706
FILM SUBLIMATICO: 1401/01

dopo test di 3000 ore di invecchiamento
accelerato.

Variazione colore (AE) = 3.04
Gloss residuo = 9%




Area esposta

PRODOTTO VERNICIANTE: DS-0706S
FILM SUBLIMATICO: 1806/02

dopo test di 3000 ore di invecchiamento
accelerato.

Variazione colore (AE) =1.19
Gloss residuo = 91%
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Area esposta

PRODOTTO VERNICIANTE: DS 706
FILM SUBLIMATICO: 1806/02

dopo test di 3000 ore di invecchiamento
accelerato.

Variazione colore (AE) = 4.76
Gloss residuo = 11%



Studi eseguiti da Decoral® Lab

FILM HYPER-DURABILI

| 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.

| 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)

| campioni sono stati testati allinvecchiamento 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 AE 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 & apprezzabile
anche a paritd 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 |15
decorate caratterizzate da
elevatissima resistenza verso dli 17
agenti atmosferici. Il tutto per una
incredibile durabilita.

- linea Rossa polvere standard con film Standard
- linea polvere standard con film Hyper-durabile
- linea Blue polvere Classe 2 con film Standard

«linea Verde poivere Classe 2 con film Hyper-durabile

L 0 500 1000 1500 2000 13001
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A A

Area esposta Area esposta

DS 716 + 1401/01 L

A 1

Area esposta Area esposta

DS-0716S + 1401/01 L DS-0716S + 81401/01 L4
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Studi eseguiti da Decoral® Lab

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 durabilita dei
manufatti. Nello specifico i prodotti della nuova serie mostrano resistenze incredibilmente superiori,
guando confrontati con i prodotti standard.

Le seguenti immagini evidenziano l'elevata durabilita dei manufatti ottenuti con prodotti
vernicianti Super-Durabili e con film sublimatici Hyper-Durabili, soprattutto ai lunghi tempi di
esposizione. | 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 &€ possibile notare il degrado,
praticamente nullo, delle serie ad alta durabilita (campioni a destra) mentre le normali finiture
presentano un degrado che pur restando nella normalita, 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 durabilita ed un conseguente ridotto
impatto ambientale.
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Finitura rovere in
versione standard

Parta ronpulita

Camg SCOmto 5 d peri2
mesiin Florida ‘

el et ] e ag
6,5 6,1 94 2,02

Figura 1: campioni esposti per 12 mesi in Florida; confronto tra finitura rovere raggrinzato standard e Qualitydecoral® Gold
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Finitura rovere
Qualitydecoral® Gold

CamplonaQualitydscaral® Goldaspasmo per
32 masiin Florida
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Studi eseguiti da Decoral® Lab

Finitura noce in
versione standard

Parte esposta

farta nonpulita

Finitura noce

Qualitydecoral® Gold

Parte ron pudita

. Parte non
esposta

Parte esposta

k= e -A | b = - ,l° G “. b 4 pw
32 masiin Florkds

3 & &

o W e [l s aE
153 | (153 | | 100 | | 0,77

Figura 2: campioni esposti per 12 mesi in Florida; confronto tra finitura noce liscio standard e Qualitydecoral® Gold

87



Finitura rovere in
versione standard

W Parte non
B5pOSTS

Parta ronpulita

- Finitura rovere
Qualitydecoral® Gold

Parte 25poSta

Parte non pulits

Figura 3: campioni esposti per 36 mesi in Florida; confronto tra finitura rovere raggrinzato liscio standard e Qualitydecoral® Gold
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Studi eseguiti da Decoral® Lab

PENETRAZIONE INCHIOSTRI: RELAZIONE
TRA PENETRAZIONE DEGLI INCHIOSTRI E
RESISTENZA ALL’INVECCHIAMENTO
ACCELERATO

La penetrazione degli inchiostri sublimatici € un
parametro fondamentale per la qualita 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 pud verificare se |l
processo di decorazione € 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 AE (variazione del colore) una volta che questi
sono stati sottoposti allinvecchiamento accelerato
per un totale di 1000 ore.
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Area esposta

PENETRAZIONE: 31.5 pm

TEMPERATURA DI DECORAZIONE: 180°C

dopo 1000 ore di invecchiamento accelerato:
variazione colore (AE): 3.84



Area esposta Area esposta

PENETRAZIONE: PENETRAZIONE COMPLETA

TEMPERATURA DI DECORAZIONE: 190°C TEMPERATURA DI DECORAZIONE: 200°C

dopo 1000 ore di invecchiamento accelerato: dopo 1000 ore di invecchiamento accelerato:
variazione colore (AE): 2.98 variazione colore (AE): 1.6




Studi eseguiti da Decoral® Lab

PRETRATTAMENTO: INFLUENZA SUL COLORE DEL PRETRATTAMENTO DEL SUBSTRATO
METALLICO E DELLO SPESSORE DEL PRODOTTO VERNICIANTE

| prodotti vernicianti per sublicromia Decoral System® sono appositamente studiati con una
pigmentazione inferiore ai classici prodotti vernicianti (tinte RAL); cio 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 & basso, lascia trasparire il materiale di fondo,
alterando le tonalita della base nel decoro; uno strato verniciante maggiore invece dara un colore
piu intenso.

- il pretrattamento (che ne determina il colore) sul prodotto prima della verniciatura: il
pretrattamento al cromo conferisce una tonalita verde-gialla al metallo; il pretrattamento chrome-
free lascia un aspetto metallico alla superficie. Quanto piu lo strato verniciante e sottile, tanto piu
questo fattore sara determinante per I'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 um anche per non alterare altre proprieta dello strato di
vernice come per esempio le proprieta meccaniche).

PRETRATTAMENTO
CROMO GIALLO
DS 402 + 2103/01

PRETRATTAMENTO
CROMO FREE
INCOLORE
DS 402 + 2103/01

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 tonalita 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, allaumentare dello spessore, il colore della polvere verniciante diventa piu
intenso. L’aumentato spessore inoltre rende meno importante I'effetto dato dal pretrattamento alla
tonalita finale della finitura.
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ALLUMINIO
VERNICIATO E
DECORATO

ALLUMINIO
VERNICIATO

ALLUMINIO
PRETRATTATO

PRETRATTAMENTO PRETRATTAMENTO
CROMO FREE INCOLORE CROMO GIALLO

DS 739 + 2301/02 DS 739 + 2301/02
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Studi eseguiti da Decoral® Lab

TEST POLVERI ANTIGRAFFITI: RESISTENZA DI ALCUNI PRODOTTI VERNICIANTI Al
GRAFFITI E Al 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.

| prodotti vernicianti in polvere di natura poliuretanica hanno elevata densita 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 stabilita 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

Rimozione
graffiti con
miscela 1:1
etanolo + MEK
dopo 24 ore

Rimozione
graffiti con
miscela 1:1
etanolo + MEK
dopo 1 mese
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PRODOTTO VERNICIANTE:
PE 411 + DS-0810SA

Poliuretano Classe 2
e antigraffiti
appositamente formulato



Studi eseguiti da Decoral® Lab

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 tonalitd 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 € molto maggiore a quella indicata nelle schede tecniche awviene il
viraggio e la differenza di colore & notevole.

POLVERE: DS 733 POLVERE: DS 733 POLVERE: DS 733
SPESSORE: 83 um SPESSORE: 88 pm SPESSORE: 88 pm

TEMPERATURA TEMPERATURA TEMPERATURA
RETICOLAZIONE: RETICOLAZIONE: RETICOLAZIONE:
200°C 225°C 250°C

95



APPLICAZIONE DOPPIA MANO

Con un doppio strato verniciante di polveri opportunamente scelte (primo strato: colorato;
secondo strato: trasparente) é 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 vividita 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.

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

PE411 + DS 810 + PE411 + DS 407 + PE411 + DS 707 +
6037/01 6037/01 6037/01

Per ottenere questi effetti '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
pm e deve essere polimerizzato per 15 minuti ad una temperatura di 170°C. Cosi facendo la base
non risultera completamente reticolata, consentendo I'aderenza del secondo strato di polvere.

Per il secondo strato si utilizza una polvere trasparente e I'applicazione, a caldo, viene effettuata
avendo l'accortezza di mantenere le superfici perfettamente pulite. Lo spessore ideale in questo
caso é intorno ai 60 um e il tempo per il completamento di polimerizzazione di entrambe le polveri
e di 20 minuti a 200°C gradi (temperatura del pezzo).

A seconda dei prodotti scelti per il secondo strato (top-coat) € possibile modulare I'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 durabilita, resistenza
antigraffiti, etc.).

96



Studi eseguiti da Decoral® Lab

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 € stata valutata la stabilita di finiture ottenute mediante sublicromia
all'esposizione prolungata ad alte temperature (90°C e 120°C).

| 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)

| campioni portati a una temperatura di circa 120°C invece mostrano una graduale perdita di
definizione del disegno (vedi pag. 102).

Da questo si pud 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

POWDER COATING: PE411 + DS-0810SA
HEAT TRANSFER FILM: 6044/09

RIFERIMENTO 150 h 300 h 500 h 1000 h

POWDER COATING: PE 411 + DS 810
HEAT TRANSFER FILM: 6044/09

OTTIMA RESISTENZA ALL’ESPOSIZIONE A TEMPERATURE INTORNO Al 90°C
DOPO 1000 ORE DI ESPOSIZIONE
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Studi eseguiti da Decoral® Lab

PROVE DI RESISTENZA ALLE ALTE TEMPERATURE: 120°C

POWDER COATING: PE411 + DS-0810SA
HEAT TRANSFER FILM: 6044/09

RIFERIMENTO 50 h

POWDER COATING: PE 411 + DS 810
HEAT TRANSFER FILM: 6044/09

GRADUALE PERDITA DI DEFINIZIONE DEL DISEGNO INTORNO Al 120°C
DOPO 150 ORE DI ESPOSIZIONE
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CONTROLLO QUALITA’ HEAT TRANSFER FILM

| materiali prodotti e commercializzati da Decoral System® vengono sottoposti ad un controllo
gualita 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.

1805/05L,

Master Lab. Decorul System

1401/01L

Mister Lab, Decornl System

1401/01L

(Batcl: HTSBMOYH, Roli: 6

1805/05L

(Batch: 1997BLOYH, Roll: 01)
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Controllo qualita 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

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

iRl 3 4
Sl Es

J

’.‘—'r-_?--]-;-m—_..»_l‘,r-ur-“»
SRR |

== ~
SR R R gl e Mt ik

102



Controllo qualita interno

Ogni quattro scatole di polvere prodotta, viene inoltre prelevato un campione da 500g circa e
conservato per eventuali verifiche future.
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QUALICOAT

Qualicoat € un’organizzazione europea che gestisce un marchio di qualita su alluminio e sue
leghe per applicazioni architettoniche. Lo scopo principale & quello di garantire la realizzazione di
prodotti verniciati di qualita seguendo specifiche direttive che dovranno essere rispettate dagli
impianti, dalle materie prime e dai prodotti finiti

APPROVAL

for coating materials

The Assoaition for Guality Cortral in the Lacquering, Pamnng and Caating lockstry, abbegvated 1o
QUALICOAT, hevelly Qrants 30 3peroval based on the test resud|

Repart subenitted by (testing lab V- QUALITAL
Date of issue of the approval: 30.11.2000
Appreraal vatd unti 31.12.2004
Poliuretano Liscio O Serie DS- 260X

System name: Flessibite s
Vakd only for sdimation ! Yes
Gogs categary: 1
Class: 1
Structured finsh: Ne
Extension for B/P: Mo
Extension for sublimation: Yoo
Metalic mlours approved: Ne
Banned (olours: =

by the pany: Daceeal System
Pace: IT - 37040 Arcole VR
P-No.: P-0377

This product may be describecd s bbelkd a3 lolows

product tested and approved for the quality mark

and may therefore be offured to ol companies hokirg the qualty lstel for paint, laccuer ang powder
oeatess on ak for pp

2urich, 12,12.2013

QUALICOAT .

w-c. Bonam % 72

Mohammead C, Param Josnt Schoppig
Presidert Gernril Secrutary

L P, Lea 192D, CH-ONIT Dasch - Tedlermena 47, CN-3000 Turich
PO 4 #4133 F05 08 TN i) 01 45 308 0 93 < REO@ IR - warn A A

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

APPROVAL

for coating materials

Tha Association for Quality Cenatrol in the Lacquering, Painting and Coating Industry, abbreviated to
QUALICOAT, hereby grants an aporoval based on the test results. .

Report submitted by (testing laboratory): QUALITAL
Date of issue of the approval: 30.11.2000
Apgroval valid until: 31.12.2014
. Poliuretano Liscio Opaco Serie DS-5XXX
TS Rt Flessibile
valid only for subkimation : Yes
Gloss catepory: 1
Class: 1
Structured finish: No
Extension for P/P: No
Extenslon for sublimation: Yaos
Metallic colours approved: Na
Banned cokours; -
Manufactured by the company: Decoral System
Flace: IT - 37040 Arcole VR
#-No.: P-0378

This proguct may be described and labelied as follows

product tested and approved for the quality mark

and may therefore be offered to all companies hotding the quality label far paint, lacquer and powder
coatings on aluminium for architectural applications,

Zurich, 12.12.2013

QUALICOAT

Wehwm. /72

Mohammed C. Panam Joset Schappig
Presigent General Secretary

QUALTCOAT, F.D. Box 1507, CH-D037 Zuri - Todstrasmn 47, CH-BI02 Zurkch
Prona: 4441 43 305 05 2NTP - Fax: +441 47 305 07 98 - Info@aunliccet. nat - waw. quabeost net

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

for coating materials

The Association for Quality Controt in the Lacquering, Painting and Coating [ndustry, abbreviated to
QUALICOAT, hereby grants an approvel based on the test results.

Regort submitted by (testing laboratory): QUALITAL

Date of issue of the approval: 20.05.2003

Appraval valid until: 31.12.2014 )
System name: :;lxl;uhno Liscio Opaco Super Serie DS-
Vakd only for sublimation : Yes

Gloss category: 1

Class: 1

Structured finish: No

Extension for P/P: No

Extension for sublimation: Yes

Metallic colours approved: No

Banned colours: -

Manufactured by the company: Decoral System

Place: ) IT - 37040 Arcole YR
PNo.: P-0506

This product may e described and labelled as follows

product tested and approved for the quality mark

and may therefore be offersd to all companies holding the quality latel for paint, lequer and powder
coatings on atuminium for architectural applications.

Zurich, 12.12.2013

QUALICOAT

Wetwm P2

Mohammaed C, Panam Josef Schopplg
President General Secretary

QUALICORT, 2.0, Be 1307, GH-8027 Zurich - Todistrayse 47, SH-B002 Tyrich
Phone: +441 43 303 00 J0TY - Fax: ++41 45305 04 98 - nfo@qualcnst.cuet - wwmgualizoat. et

OMOLOGA P-0506: POLIURETANO LISCIO OPACO. SERIE DS-4XXX
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Certificazioni esterne

APPROVAL

for coating materials

The Association for Quality Controt in the Lacquering, Painting and Coating Industry, abbreviated to
QUALICOAT, heéreby grants an approval based on the test results.

Regort submitted by (testing laboratory): QUALITAL

Date of issue of the approval: 04.02.2005
Appraval valid until: 31.12.2014

System name: Poliuretano Raggrinzato Serie DS-7XXX
Valid only for sublimation : Yes

Gloss category: 1

Class: 1

Structured finish: No

Extensian for P/P: No

Extension for sublimation; Yes

Metallic colours approved: Mo

Banned colours: .

Manufactured by the company: Decoral System
Place: IT - 37040 Arcole VR
P-No.: P-0617

This product may be described and labelled as follows

product tested and approved for the quality mark

and may therefore be offered to all companies holding the quabity label for paint, lacquer and powder
coatings an aluminium for architectural applications.

Zunch, 12.12.2013

QUALICOAT

M.C.Pmm- % /72

Mahammed C. Panam Jasef Schoppig
President Gereral Secretary

QUALICOWT, 1.0, Bax 1507, CH-8027 Zunch - Todistrasse 37, CH-BL02 Zurich
Prone: + 441 43 305 09 20,79 « Fax! + +41 43 205 09 %3 - nfoBqualcodtact « waw. guaicoat. net

OMOLOGA P-0617: POLIURETANO RAGGRINZATO. SERIE DS-7XXX
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Regort submitted by (testing laboratory):
Date of issue of the approval:
Appeaval valid until:

System name:

Vakd only for sublimation :
Gloss category:

Class:

Structured finish:

Extension for P/P:

Extensian for sublimation:
Metallic colours approved:
Banned colours:
Manufactured by the company:
Place: )
PNo.:

Zurich, 12.12.2013

APPROVAL

for coating materials

The Association for Quality Controt in the Lacquering, Painting and Coating [ndustry, abbreviated to
QUALICOAT, hereby grants an approvel based on the test results.

QUALITAL

24.11.2008

31.12.2014

Poliuretano Liscio Lucido Classe 2 Serie S

MNo
light green
Deceral System

IT - 37040 Arcole VR
P-0831

This product may e described and labelled as follows

product tested and approved for the quality mark

and may therefore be offersd to all companies holding the quality latel for paint, lequer and powder
coatings on atuminium for architectural applications.

QUALICOAT

Wetwm P2

Mohammaed C, Panam Josef Schopplg
President General Secretary

QUALICORT, 2.0, Be 1307, GH-8027 Zurich - Todistrayse 47, SH-B002 Tyrich
Phone: +441 43 303 00 J0TY - Fax: ++41 45305 04 98 - nfo@qualcnst.cuet - wwmgualizoat. et

OMOLOGA P-0831: POLIURETANO LISCIO LUCIDO CLASSE 2. SERIES S

108




Certificazioni esterne

APPROVAL

for coating materials

The Association for Quality Control in the Lacquering, Painting and Coating Industry, abbreviated to
QUALICOAT, heveby grants an approval based on the test results.

Report submitted by (testing laboratory): QUALITAL
Date of issue of the approval: 24,11.2008
Approval valid until: 31.12.2014

Poliuretano Raggrinzato Classe 2 Serie S

SYSe0SIme; America - DS-07XXXS
Valid anly for sublimation - Yes

Gloss categary: 1

Class: 2

Structiured finish: No

Extenslon for B/P: No

Extension for sublimation: Yes

Metallic colours approved: No

Banned colours: light Brewn
Manufactured by the company: Decoral System
Mace: IT - 37040 Arcole VR
P-No.: P-0832

This product may be described and labelled as follows

product tested and approved for the quality mark

and may therefore be offered to all companies holding the guality label for paint, lacquer and powder
coatings on aluminium for architectural applications,

Zurich, 12.12.2013

QUALICOAT i

hehwm P2

Mohammed C. Panam Josef Schoppig
President General Secretary

CUALICOAT, P.O, Bax 1507, CH-E027 Turkch - Teditrasse 47, O1-0002 Zurich
Phone: «+41 43 305 09 T0/TS - Fax: ++41 43 205 09 50 - infoifqusl ot net - wwm, guasdcost met

OMOLOGA P-0832: POLIURETANO RAGGRINZATO CLASSE 2. SERIE S
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Appraval valid until:
Sysbem name:

Gloss category!
Class:

Structured finish:
Extension for P/P:

Banned colours:

Place:
PNo.:

Zurich, 12.12.2013
QUALICOAT
Ml C.Pm’” N

Mahammed C, Panam
President

Regort submitted by (testing laboratory):
Date of issue of the approval:

Vakd only for sublimation :

Extension for sublimation:
Metallic colours approved:

Manufactured by the company:

APPROVAL

for coating materials

The Association for Quality Controt in the Lacgquering, Painting and Coating Industry, abbreviated to
QUALICOAT, hereby grants an approvel based on the test resuits.

QUALITAL

09.04.2009

31.12.2014 _

Poliuretano Liscio Opaco Classe 2 Serie S -
DS-04XXXS

Yes

1

2

No

No

Yes

No

Decoral System

IT - 37040 Arcole VR
P-0865

This product may be described and labelled as follows

product tested and approved for the quality mark

and may therefore be offersd to all companies holding the quality lstiel for paint, lcquer and powder
coatings on atuminium for architectural applications.

Vi

Jasef Schopplg
General Secretary

QUALICORT, 2.0, Bex 1307, GH-8027 Zurich - Todistrayse 47, SH-B002 Tyrich
Phone: +441 43 303 00 J07Y - Fax: ++41 45305 04 05 - nfo@qualcnat et - waww.guaicost.net

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

APPROVAL
for coating materials

The Association for Quality Control in the Lacquering, Painting and Coating Industry, abbreviated to

QUALICOAT, hereby grants an approval based on the test results.

Repart submitted by (testing laboratory): QUALITAL

Date of issue of the approval: 23.07.2010
Approval valid until: 31.12.2014

Systemn name: PE SERIE PS-0XXX RAGG
Valid only for sublimation Yes

Gloss category: 1

Class: 1

Structured finish: Yes (Textured)
Extension for P/P: Na

Extension for sublimation: Yas

Metallic colours approved: Ko

Banned colours: ' -

Manufactured by the company; Decoral System
Place: IT - 37040 Arcole VR
P-No.! P-0964

This product may be described and labelied as follows

product tested and approved for the quality mark

and may therefore be offered to all companies holding the quality label for paint, lacquer and powder

costings on aluminium for architectural applications.

2urich, 12.12.2013
QUALICOAT

Mohammed C. Param

& 172

Josef Schopplg

President General Secretary

QUALICOAT, P.C. Bax 1507, O 3027 Zurkh - Tadanrasse 47, CH-3002 Zunch
Phené: « #4243 306 09 70/79 « Fan: & 431 43 305 09 98 < nfoFqualcodt.net « weim. geabcoat et

OMOLOGA P-0964: POLIESTERE RAGGRINZATO. SERIE PS-0XXX




APPROVAL

for coating materials

The Association for Quality Controt in the Lacquering, Painting and Coating Industry, abbreviated to
QUALICOAT, hereby grants an approvel based on the test results.

Regort submitted by (testing laboratory): QUALITAL

Date of issue of the approval: 23.07.2010
Appraval valid until: 31.12.2014

System name: PE SERIE PS-0XXX LISCIO
Valid only for sublimation : Yes

Gloss category: 1

Class: 1

Structured finish: No

Extensian for P/P: No

Extension for sublimation; Yes

Metallic colours approved: Mo

Banned colours: -

Manufactured by the company: Decoral System
Place: IT - 37040 Arcole VR
P-Ra.: P-0965

This product may be described and labelled as follows

product tested and approved for the quality mark

and may therefore be offered to all companies holding the quabity label for paint, lacquer and powder
coatings an aluminium for architectural applications.

Zunich, 12,12.2013

QUALICOAT :

M.C.Pmm : % /72

Maohammed C. Panam Jasef Schoppig
President Gereral Secretary

QUALICORT, 1.0, Bax 1507, CH-S02F Zunch - Todistrisse 37, CH-B00T Zurich
Prne: + 441 43 305 09 70,79 « Fax! + +41 43 205 09 %3 - nfoBqualcodtact « waw. quaicoat. net

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

QUALIDECO

Qualideco & un marchio di qualitd 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, € conforme ai requisiti previsti nelle specifiche Qualideco.

LICENCE CERTIFICATE

AUTHORIZATION TO USE
THE QUALITY MARK

CILASS 2 PECORATIONS

QUALITAL

This is o certify that

DECORAL SYSTEM
Viale del Lavoro, 37040 Arcole (VR)

Licence number: FS-001

is authorisad o use the quality mark shown above on the diass 2 decorated producs listed in
the ennex A = accordance with the QUALIDECO Specifications.

Date of issue of the licence: 22.02.1999
Period of validity of the licence: until 31.12.2014

Zurieh, 12 febeuary 2014
QUALICOAT

Jchham. 117y ot MR

I
Prescent General Secretary QUALIDECO Committee. ~  QUALITAL Prasident

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

<M

CLASS 2 DECORMIIENS

List of class 2 decorations produced by DECORAL SYSTEM
(Lic. FS-001) successfully tested in a QUALIDECO laboratory

SYSTEM : SUBLIMATION {CLASS 2 DECORATIONS)

DECORATIONS POWDER COATING
(SUPPLIER: DECORAL SYSTEM FS-001) (SUPPLIER; DECORAL SYSTEM PS-001)
FiLM

DATE OF BASE COAT QUALICOAT

AR APPROVAL ‘mcgg“ (REFERENCE CODE) |  APPROVAL(*)
Nece Atiantico Gold 04.10.2011 81802-02-14 DS-07335 P-0832
Noce Pacifico Gold 04.10.2011 |  81802-21-14 DS-07335 P-0832
Quercla America Gold | 04.10.2011 | 82301-02-L4 DS-07338 P-0832
Rovere Grecia Gold 04.10.2011 | 82505-01-L4 DS-07335 P-0832
Pino marittimo Goid 04.10.2011 | 82102-01-L4 DS-07165 P-0832
Rovere italiane Gold 04.10.2011 82501-05-L4 DS-07165 P-0832
Rovere francese Gold | 04.10.2011 |  82502-01-L4 D5-07165 P:Q832
Rovere spagnolo Gold | 04.10.2011 | B82505-02-M DS-07168 P-0832
Rovere portoghese Goid | 04.10.2011 | 82507-01-14 D5-07165 P-0832
Ciliegio naturale Gold | 04.10.2011 |  81406-01-L4 DS-04025 P-0865
Ciliegio scuro Gold 04.10.2011 81406-11-14 DS-0402% P-OB6S
Ciliegio rustico Gold 04.102011 | 81416-01-L4 D5-04025 P-0865
Faggio Glappone Gold | 04.10.2011 | 81601-06-L4 DS-04025 P-0865
Pino Svezia Gold 04.10.2011 £2103-01-L4 D5-04025 P-0865
Rovere chiaro Gold 04.102011 | 82501-05-L4 DS-04025 P-0865
Rovere rigato Gold 04.10.2011 B2502-01-L4 DS-04025 P-0BES
Rovere Germania Gold | 04.10.2011 |  82505.02-M D5-04025 P-0865
Cliegic fiammato Gold | 04.10.2011 | 81401-01-L4 D5-04035 P-0865
Ciliegio tinto Gold 04.10.2011 | 81401-11-L4 D5-04038 P-0B65
Noce Mediterraneo Gold | 04.10.2011 | 81802-02-L4 DS-04035 P-0865
Noce Tirreno Gold 04.10.2011 81802-21-L4 DS-04035 P-0865
Quercia scura Gold 04.10.2011 | 82301-02-L4 DS-04035 P-0865
Rovere collina Gold 04.10.2011 | 82505-01-L4 DS-04038 P-0865

{*) Approved for QUAUDECO applications

LICENZA QUALIDECO FS-001 CLASSE 2:
ELENCO FINITUTE OMOLOGATE CON IL FILM CLASSE 2
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Certificazioni esterne

LICENCE CERTIFICATE

AUTHORIZATION TO USE
THE QUALITY MARK

<« i
CLASS 2 DECORATIONS

QUALITAL

This is to cartify that

DECORAL SYSTEM
Viale del Lavoro, 37040 Arcole (VR)

Licence number: PS-001

is authorised to use the quality mark shown above on the class 2 decorated products listed in
the annex A in accordance with the QUALIDECO Specifications.

Date of issue of the licence: 22.02.1999
Period of validity of the licence: until 31.12.2014

Zurich, 12 february 2014
QUALICOAT

M.C.Pwm- %’ : W A=
M:hgmmcdc. Panam JosofSch/Z luar/a, Bemabs . FGorado Baron—

General Secrelary QUALIDECO Committee  ~  QUALITAL President

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

S OlALIDECT
CLASS 2

List of class 2 decorations produced by DECORAL SYSTEM
(Lic. PS-001) successfully tested in a QUALIDECO laboratory

SYSTEM : SUBLUIMATION (CLASS 2 DECORATIONS)
DECORATIONS POWDER COATING
(SUPPLIER: DECORAL SYSTEM FS-001) (SUPPLIER; DECORAL SYSTEM PS$-001)
FILM
DATE OF BASE COAT QUALICOAT
A APPROVAL ‘"‘f&”f (REFERENCE CODE} |  APPROVAL(®)
Noce Atlantico Gold 04.10.2011 81302-02-L4 DS-0733S P-0832
Noce Pacifico Gold 04,10.2011 81802-21-L4 D5-07335 P-0832
Quercia America Gold 04.10.2011 82301-02-L4 DS-07338 P-0832
Rovere Grecia Gold 04.10.2011 82505-01-14 D5-0733S 2-0832
Pino marittimo Gold 04.10.2011 82102-01-L4 DS-0716S P-0832
Rowere italiano Gold 04.10.2011 82501-05-L4 D5-07165 P-0a32
Rovere francese Gold 04,10,2011 82502-01-L4 DS-07165 P-0832
Rowvere spagnolo Gold 04.10.2011 82506-02-M DS-07165 P-0832
Rovere gomogpese Gold | 04.10.2011 82507-01-L4 D5-0716S P-0832
Ciliegio naturale Gold 04.10,2011 81406-01-L4 DS5-04025 P-0865
Ciliegio scuro Gold 04.10.2011 £1406-11-L4 DS-04025 P-0865
Ciliegio rustico Gold 04.10,2011 814160104 D5-04025 P-0865
Faggio Glappone Gold 04.10.2011 81601-06-L4 05-04025 P-0865
Pino Svezia Gold 04.10,2011 £2103-01-L4 D5-04025 P-0865
Rovere chiaro Gold 04.10,2011 82501-05-L4 D5-04025 P-0865
Rovere rigato Gold 04.10.2011 82502-01-L& D5-04025 P-0865
Rovere Germania Gold | 04.10,2011 8250602-M D5-04025 P.0365
Cilleglo fiammato Gold 04.10.2011 81401-01-L4 DS-04035 P-0865
Citiegio tinto Gold 04.10.2011 81401-11-1.4 D5-04035 P-0865
Noce Mediterraneo Gold | 04.10.2011 81802-02-L4 D5-04035 P-0865
Noce Tirreno Gold 04.10.2011 B1802-21-L& DS-04038 P-0865
Quercia scura Gold 04.10.2011 82301.02-L4 D5-04035 P-0865
Rovere collina Gold 04,10.2011 82505-01-L4 D5-04035 P-0865

{*) Approved for QUALIDECO applications

LICENZA QUALIDECO PS-001 CLASSE 2:
ELENCO FINITURE OMOLOGATE CON LA POLVERE CLASSE 2
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Certificazioni esterne

LICENCE CERTIFICATE

AUTHORISATION TO USE
THE QUALITY MARK

FILM SUPPLIER

This is to cartify that
Decoral System

viale del Lavoro, 4 - 1T-37040 Arcole VR

Licence Number: FS-001

is authorized to use the above quality sign for the fim(s) specéied in the following table, used in
combination with the powder(s) etated in this certificate acoording 1o the Reguiations for the use
of the logo set out in Appandix A2 of the QUALICOAT Specificabons {127 edition).

The approval is vadd for all the decorstions provided that the fam{s) and the spproved
powderis) are clearly indicated wah their specific code ( approval number(s).

Date of Issue of the licence: 01.01.2010

Period of validity of the licence: until 34.12.2014

Zurich, 12 February 2014

QUALICOAT

wcham - Gy
Mohammed C. Panam Josat Schoppig Juan A. Bernabd
Prasident Genaral Secretary QUALIDECO Committea

QUALIDECO Gio GUALICOAT. P 0. Baw 1507, CHAIRT Zerich - Dorii. 47,9002 Zenich |5
Tob 4441 43 305 09 TOTH - Fa ++41 43 306 06 63 - EMal kol o0+ IRemet W

o~

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

FILM CODE SUPPLIER / APPROVAL NUMBER

Devoral System / P-0377
Dacoral System | F-0378

Dacoral System / P-0505
Decorat Systeen / P-0617

Decoral Systeen / P-0831
Decorat System / P-0832

HEAT TRANSFER FILM DECORAL SYSTEM

Dacorat Systeen | POGES

G Coloe (V1)) P-0963
Docaral Syatem | P-0564
Decoral System / P-0865

Gt Color (V1) P-0950

GUALIDECO Gio GUALICOAT. P O Bay 1507, CHATT Zurich « Darsicio. 47,9002 Zenich
Tob #2819 43 305 09 TOTE - Fax ++41 43 30606 92 - EMal o - IRemet W

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

LICENCE CERTIFICATE

AUTHORISATION TO USE
THE QUALITY MARK

P il .
e BUALIDECT 8
POWDER SUPPLIER
This is to cartify that

Decoral System

viale del Lavoro, 4 - 1T-37040 Arcole VR

Licence Number: PS-001

is authorzed to use the above qualily mark for the powder(s) specified in the following table,
used in combination with the film{s) stated in this cenificate according to the Regulations for the
use of the logo set out in the QUALIDECO Specifications.

The approval ie valid for all the decorations provided that the powder(e) and the film{s) are
clearly indicated with their specific approval number | code(s).

Date of Issue of the licence: 01.01.2010

Period of validity of the licence: until 34.12.2014

Zurich, 12 February 2014

QUALICOAT

wcham - Gy
Mohammed C. Panam Josat Schoppig Juan A. Bernabd
Prasident Genaral Secretary QUALIDECO Committea

QUALIDECO Gio GUALICOAT. P 0. Baw 1507, CHAIRT Zerich - Dorii. 47,9002 Zenich |5
Tob 4441 43 305 09 TOTH - Fa ++41 43 306 06 63 - EMal kol o0+ IRemet W

o~

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

Licence Number: PS-001
APPROVAL NUMBER FILM SUPPLIER / CODE
037t
Decoral System | HEAT TRANSFER FILM DECORAL SYSTEM
P-0378 Decorst System | HEAT TRANSFER FILM DECORAL SYSTEM
SUBLIK / HEAT TRANSFER FILM SUBLIK
Decoral System / HEAT TRANSFER FILM DECORAL SYSTEM
SUBLIK / HEAT TRANSFER FILM SUBLIK
ain Dwonral Syster S HEAT TRANSFER FILM DECORAL SYSTEM
SUBLIK / HEAT TRANSFER FILM SUBLIK
X Deocrsl System / HEAT TRANSFER FILM DECORAL SYSTEM
SUBLIK { HEAT TRANSFER FILM SUBLIK
P-0832 Decorad System fHEAT TRANSFER FILM DECORAL SYSTEM
P-(885 Decoral Systerm / HEAT TRANSFER FILM DECORAL SYSTEM
Decorst System / HEAT TRANSEER FILM DECORAL SYSTEM
P.00954
SUBLIK { HEAT TRANSFER FILM SUBLIK
. Dwcoral System / HEAT TRANSFER FILM DECORAL SYSTEM
SUBLIK / HEAT TRANSFER FILM SUBUIK

GUALIDECO cio GUALICOAT. P 0. Baw 1507, CHIRT Zerh « Dorsicile. Todetivsss 47, 9002 Zunch |Seitzerard)
To ++41 43 305 05 TATH - Fao ++41 43 306 08 63 - E Mol MIDuaioecs o « INEMel wam quaideco &

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

LICENCE CERTIFICATE

AUTHORISATION TO USE
THE QUALITY MARK

DECCRATOR

This is to oartify that
VIV-DECORAL
Viale del lavoro § - IT-37040 Arcole (VR)
Licence Number: IT-0003F

is authorised to use the quality mark shown above on approved decoration systems
preduced by suppliers certified by QUALIDECC andlor on decorations successfully
tested according to the QUALIDECO Specifications (www.qualideco.eu).

Date of issue of the licence: 22.02.1999

Period of validity of the licance:  until 31.12.2014

Zurich, 12 February 2014

QUALICOAT

M. C.Pamm ; % /7% W
Mohammed C. Panam Josef Schoppig Juan A, Bernabé
Prasident Generad Sacretary QUALIDECO Cammittee

QUALIDECO oo CUALICOAT, P.O. Bow 1507, CHART Zerion | Domiciu Tidatiass 47, mmnm
Tol #0481 €3 305 03 TOTS - Fooe »+41 45 306 00 95 - EMOL « ledemnet: waw

LICENZA QUALIDECO IT-0003F: VIV DECORAL SPA E' UN DECORATORE CON
LICENZA QUALIDECO CHE UTILIZZA MATERIE PRIME CERTIFICATE

121



RINA

RINA SpA é la societa operativa del Registro Italiano Navale, leader di mercato nella
certificazione e valutazione della conformita in Italia, con una significativa presenza in diverse aree
mondo, operando principalmente nei settori della classificazione navale,

strategiche del

certificazione e servizi avanzati per l'industria.

EC TYPE EXAMINATION (MODULE B)
CERTIFICATE Nr, MED102710CS

This is to certify, sha RINA. spoeified as Notified Body N* 0874 by the frafian "Ainisrero
delfe Infrasputtare & dei Trasponti Direzion: Generale prer la navigazions ed i Trasporio
Maristima ed Inteyna" on 23 November 1998, did undertake the relevant type approval

peocedieres for the equipment sdentified delow whick was fouwnd to be in complianee with the Fire

Peavection requir aof Marine Equip Dirvetive (MED) 96980 as madified by
Directive 2009260EC

MED Jrem N A43.18b

Descripiion Surface materials and floor coverings with low
flame-spread characteristics - (b) paint systems

Type SUBLIMATIC DECORAL EFFECT

Appiicant VIV DECORAL SPA
VIALE DEL LAVORO M. §
‘37040 ARCOLE {VR}
ITALY

Testing standeresds IMO Res. MSC.61(67)-(FTP Code) Annex 1 Part 2 and Part 5
and Annex 2, IMO MSC/Circ.1120, 1SO 1716 {2002)

Rufervnce standards Chap. II-2 and X of SOLAS 74 Convention, as amended,
RINA Rules for the certification of Marine Equipment

fsweed ol Genoar o0 File Contificare is walicd untd
May 10, 2010 o~ May 10, 215

Ihis Ceenlficare convists of this ghvet plos an aifachmens

E Cervetto
JEAD GF TECHNICAL SERVICES UNIT

W
et #3p 0VF B3RA
Faa =38 01091000
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Certificazioni esterne

# \
(%) RINA
ATTACHMENT TO

CERTIFICATE Nr. MED102710CS
Page | of 2

Manufacturer

VIV DECORAL SPA
Place of Manufoctirer
WIALE DEL LAVCRON &

37040 ARCOLE (VR)
raLy

Product deseription

Surface prodoct composed of
® painting system composed of polyurcthane powder named “Docoral System” (nmass per
aren from 4] 10 2054 oim’ and thickness from 0.040 up ta 0,200 mn)
® sublimation transter system of therefialate polyetlene film printed with pigmients and
resius nimed “heat trasfer PET fil Decoral System}).

Field of application

As finishing material for ali exposed interor and cancesled or inacocssible susfaces.

When intended foe bulkhead and ceiling the product may be applied to any metallic support
having a thickness = 0.32 mm, When mtended for deck the produet may be applied to any
non-cambustibie support. any metathe: stpport or any maternal having low (lame specad
chaructensiios. .

On the basis of the value of the tial heat release (€)hand on the basis of the valie of the
peak heat relesse {4,) the material s deemed nol genesating excessive quantites of smoke
nor toxie products in fire according (o Annex 2 IMO Res. MSC. 61(67).

Tests curried out

Tests as per RINA Test Labosatory repart No. 2010CS01 1027 issued on D6 May 2070 snd
2010CSHTTO27/1 issued on 11/0572610 acconding to!

® IMO Res, A 653{16)

® (SO 1716, 2002,

-NA

vt @
- i)

Fac+33 0105353399

123



ATTACHMENT TO
CERTIFICATE Nr. MED102710CS
Page2of2

The mark of confarmity my only be affived (0 the above fpe Wﬂ\vd equipmens and
Mandaerurer's Deciaration of Confarmity ivsued when (he prods ! phase piodule (13, E
or ) of Annex B of the Dirceilve is filly campiied with @ written inspection agreement with a

Nou ied Bocly

XXXXAYY
TWHEELMARK FORMAT"
Piey Novified Boudy menber undersaking surveillonce moduls
Y Lewst v digite o Vear mk affooed
Gemeral conditions for e approval
o The hnifial comfitsorns yeriflod ty RINA 31 the titne of Bhe spproval ane i 1 oradnaited
b Asy chitzes 50 by inital scodtiogs ar¢ 10 be gromptls d 0 RINA, which reserves the nght th reped the
kevan) sese R0
€1 Thig cerifasis will 1o b vall g i th ersweaTactisses mekcs oy ehares or tothe apy §eauip Wwhidt

Teve not been nosfied o, un.hw«dmlh RINA
) RINA poesonined aee 20 bo slfnmed Tn witmess dunng |h:pc_:¢ammo¢mn'
o Ihe ativities wre b be camrnd o 1 complisnce wih o HINA Rales wsilier oiid oo

£) Shreadd the specitled vegulsii dards be Jexd duorirg Ae vuidiny of i
Pepprve o 1t bcuc ptaud un béand vsels 10 which the areeniod segulation

AR

WECoyes 12 16120 Cerces

Ted +38 590 365

Fao +2) 010 5351000 ’
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Certificazioni esterne

COATING PERFORMANCE TEST REPORT

DECORAL SYSTEM ITALIA

PRODUCT: DS 403 (1803101) Wood Grain,
Powder Coated Aluminum Panels

130 Derry Cowrt
York, PA 17406-8405
phone: 717-764-7700

fax: 717-764-4129
www.archtest.com

&

Architectural Testing

Rendered to:

Report No:  55329.02-106-31

Report Date: 06/15/06
Expiration Date: 1201507
Revision 1: 07/30/10
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Architectural Testing

COATING PERFORMANCE TEST REPORT
Rendered to:

DECORAL SYSTEM ITALIA
Viale del Lavoro, §
37040 Arcole { Verona), ltaly

Report No: - 55329.02-106-31

Test Date: 02/08/05
Through: 061506
Report Date: 06/15/06
Expiration Date: 12/15/07
Revision 1z 0730110

Product; DS 403 (1803/01) Wood Grain, Powder Coated Aluminum Panels

Project Summary:  Architectural Testing, Inc. was contracted by Decoral System lalia to
conduct testing on their coated aluminum panels with overall dimensions of 6" long by 3" wide,
supplied by Decoral System Italia. The coated aluminum panels were visually imspected before
testing for surface Baws, The panels supplied meet all performance requirements hsted in
AAMA 2603-02.

Test Procedure:  The following tests were performed in accordance with AAMA
2603-02, Voluntary Specification, Performance Requivements and Test Proceduves for
Pigmented Organic Coatings on Aluminum Extrusions and Panels,

1. Color Uniformity

: Extrusions were selected randomiy and visually inspected under a uniform
light source. Color must be consistent within a specified range.  (This test was
performed to evaluate the consistency of coating coloring between pieces).

2. Specular Gloss.

Procedure; This procedure was performed in accordance with ASTM-DS23, using a 6(°
Gloss Meter. Gloss values must be within £5 of a specified value except for the High
Gloss Range, which must be @ minimum of 80. Three duplicate tests are conducted,

3. Dry Film Hardness

Procedure: An Eagle Turquoise Pengil. grade "H" minimum hardness is stripped leaving
full diameter of lead exposed to length of 1/4” to 3/8” maximum. The end of the pencil
is flattened to 907 of the pencil axis using fine grade emery paper, The pencil is held at
45" to film surface and then pushed forward 1/4" using as much downward pressure as
can be applied without breaking lead, reference specificaton ASTM D 3363, Three
duplicate tests are conducted, No film rupture is allowed.

130 Derry Court
Yeck, PA 17406-8405
phone: 717-764-7700
fax: 717-764.4129
www. archtest.com
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Certificazioni esterne

55329.02-106-31

Architectural Testing Page 2 of §
Revision 12 0730010

Test Procedure: (Continued)
4, Film Adhesion

Dry Procedure: Eleven parallel cuts are made 1/16" apart through the film, Eleven
similar cuts are made at 90° to and crossing the first cleven cuts. Permacel 99 or
equivalent tape 3/4" wide is applied over the area of the cuts by pressing down firmiy
against coating 1o eliminate voids and air pockets. The tape is then sharply pulled off at
a right angle to the plane of the surface being tested. Three duplicate tests are
conducted, Test pieces are kept at room temperature, (approximately 74°F).

Wet Procedure:  The procedure is the same as above except that the aluminum
extrusions are immersed in distilied water at 100°F for 24 hours, Samples are then
removed and wiped dry. The test must be performed within five minutes after removal
from water bath. Three duplicate tests are conducted. No removal of film under tape
within or outside of crosshatched area or blistering anywhere on wet samples, Number
of squares affected shall be reported as the failure percentage.

5. Impact Resistance

Procedure: A 5/8" diameter round nosed impactor is used to perform the impact test.
The impact load is applied directly to coated surface using a Gardner Variable Impact
Tester (160 inch-pound range) of sufficient force to deform test sample a minimum of
0.10". Permacel 99 or equivalent tape 3/4" wide is applied over deformed area and
firmly pressed against the surface to alleviate voids and air pockets. The tape is sharply
pulled off at a right angle 1o the plane of the surface being tested. Three duplicate tests
arc conducted. Test pieces arc kept at room temperature, {(approximately 74°F).

6. Chemical Resistance

Muriatic _Acid Procedure: Ten drops of 10% (by volume) muriatic solution {37%
commercial grade hydrochloric acid) in tap water is applied to the surface to be tested
and covered with a watch glass to prevent evaporation. The acid solution and test are
conducted at 74°F, After]lS minutes of exposure, the sample was rinsed with running tap
water. Three duplicate tests are conducted. No blistering and no visual change in
appearance are allowed when examined by the unaided eye.
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§3329.02-106-31

Architectural Testing Page 3 of 5
Revision 1; 073010

Test Method: (Continued)

6. Chemical Resistance; (Continued)

8.

Mortar_Procedure: Mortar is prepared by mixing 75 grams of building lime and
225 grams of dry sand, both passing through 10 mesh wire screen and sufficient water,
approximately 100 grams, to make a soft paste. The mortar is immediately applied to an
arca 2" square and 1/2" thick onto the surface of the aluminum extrusions at two
separate Jocations. The test sections are then immediately exposed for 24 hours to 100%
relative humidity at 100°F. Three duplicate tests are conducted. The mortar shall
dislodge easily and residue must be removable with 10% muriatic acid soltion.

Detergent Resistance

Procedure: A 3% (by weight) solution was prepared of detergent and distilled water.
Three test samples were then immersed in the solution at 100°F for 72 hours. Samples
were removed and wiped dry. Tape (Permacel 99, or equivalent 3/4" wide) was
immediately applied by pressing down firmly against the coating to alleviate voids and
air pockets. The tape was placed longitudinally along the entire length of the test
samples, Visibly blistered areas were taped and rated. The tape is sharply pulled off at
right angle to the surface being tested, per ASTM D 3359, Three duplicate tests are
conducted. No loss of adhesion of film to metal, no blistering and no significant visual
change in appearance when examined by the unaided eye,

Corrosion Resistance

Humidity Procedure: Samples are exposed i in a controlled heat and humidity chamber
for 1,500 hours at 100°F and 100% RH with chamber operated in accordance with
ASTM D 2247. Three duplicate tests are conducted. No formation of blisters to an
extent greater than "Few” of Size No. 8 as depicted in Figure No. 4 of ASTM D 714,

Salt Spray Procedure: Film was scored sufficiently deep to expose base metal using a
sharp knife, The sample was exposed for 1,500 hours according to ASTM B117 using a
5% salt solution. Samples were removed and wiped dry. Tape (Permacel 99, or
equivalent 3/4" wide) was placed over scored area by pressing down firmly against
coating to eliminate voids and air pockets. The tape is then sharply pulled off at right
angle to the planc of surface being tested. Three duplicate tests are conducted.
Minimum rating of seven for scribed areas and eight for blistered areas.

Ouidoor Weathering: Six specimens were subcontracted to South Florida Test Services,
Inc. to perform outdoor weathering exposure. The test specimens were subjected to 12
months of direct exposure in South Florida at a 457 angle rack at as required by AAMA
2603. The specimens were evaluated by Architectural Testing, Inc. upon completion of
exposure and return of the specimen,
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55329,02-106-31

Architectural Testing Pagedof §
Revision 1: 07/3010

Test Results: Individual test reselts are reported in the following table.

Test Results Requirements / Comments
Color Uniformity Pass Visually uniform
Pass
: Low Gloss Range
Specular Gloss (Zﬁn%% Target Range 19.9 or less
Dry Film Hardness Pass No rupture of film
Dry Film Adhesion 1 ow.';fﬁi csion No film removal
Wet Film Adhesion T s No film removal
Impact Resistance Pass No film removal
Muriatic Acid Resistance Pass No blistering or visual change
Morar Resistance Pass No toss of adhesion or visual change
Detergent Resistance Pass No loss of adhesion. blistering or visual change
Humidity Resistance No ,E?;;in No blistering greater than Size 8 and “Few"
. Pass Minimum rating of 7 on scribe,
Salt Spray Resistance | N, ¢ roon or Blistering and 8 within thetest specimen field
Pass )
4 3 No loss of adhesion,
Outdoor Weathering No (é"l;:jk;;g or slight fading

A copy of this report will be retained by ATI for a period of eighteen months. This report 1s the
exclusive property of the elient so named hérein and is applicable to the sample tested. Results
obtained are tested values and do not constitute an opinion or endorsement by this laboratory,
This report may not be reproduced, except in full, without the approval of Architectural Testing.

For ARCHITECTURAL TESTING, INC.:

Joseph M. Brickner Gary Hartman, P.E.

Seniar Technician - Component/Materials Testing Dirvector - Component/Materials Testing
IMBjmbvinit

Atlacihments (pages)

Appedix A - Photographs (2)
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Architectural Testing

55329.02:106-3§
Page S of &
Revision 1+ 0710

Revision Log
Rev.#  Date Page(s) Revision(s)
0 06/15/06  N/A Original report issue
I 073010 All Change product identification to DS 403 (1803/01)
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A

Architectural Testing

§5329.02-106-31

APPENDIX A
Photographs
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Architectural Testing

Photo No. 1
Adhesion Detail

55329.02-106-31
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N

Architectural Testing

55329.02-106-31

Photo No. 2
Impact Detail
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Architectural Testing

COATING PERFORMANCE TEST REPORT
Rendered to:
DECORAL SYSTEM ITALIA

PRODUCT: DS 402 (2102/01) Wood Grain,
Powder Coated Aluminum Panels

Report No:  55336.04-106-31
Report Date: 072710
Expiration Date: 07/30/14

130 Derry Cowrt
Yok, PA 174068406
phone: 717-764-7700

fax: 717-Té4-4129
www.archtest.com
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A

Architectural Testing

COATING PERFORMANCE TEST REPORT
Rendered 1o

DECORAL SYSTEM ITALIA
Viale del Lavoro, §
37040 Arcole (Verona), Ttaly

Report No:  55336.04-106-31

Test Date: 02/09/05
Through: On2710
Report Date: 072710
Expiration Date: 07/27/14

Product: DS 402 (2102/01) Wood Grain, Powder Coated Aluminun Pancls

Project Summary: Architectural Testing, Inc. was contracted by Decoral System Italia to
conduet testing on coated alummum panels with overall dimensions of 6" long by 3" wide,
supplied by Decoral System Italia. The coated aluminum panels were visually inspected before
testing for surface flaws. The pancis supplied did not meet the AAMA 2604-02 performance
requirements for post-weathering gloss retention. '

Test Procedure;  The following list of tests were performed in accordance with AAMA
260402, Voluntary Specification, Pexformance Reguivemenis and Test Procedures for High
Performance Organic Coatings on Aluminum Extrusions and Peanels.

1. Color Uniformity

Procedure: Extrusions were selected randomly and visually inspected under a uniform
light source. Color must be consistent within a specified range.  (This test was
performed to evaluate the consistency of coating coloring between picces).

2. Specular Gloss

Procedure: This procedure was performed in accordance with ASTM-DS523. using a 60°
Gloss Meter, Gloss values must be within £5 of a specified value except for the High
Gloss Range, which must be a minimur of 80. Three duplicate tests are conducted.

3, Dry Film Hardness

Procedure: An Eagle Turquoise Pencil, grade "F" minimum hardness is stripped leaving
full diameter of Jead exposed 10 length of 1/4” 1o 3/8" maxitmum. The end of the pencil
is flattened to 90° of the pencil axis using fine grade emery paper. The pencil is held at
45° to film surface and then pushed forward 1/4" using as much downward pressure as
van be applied without breaking lead, reference specification ASTM D 3363, Three
duplicate tests are conducted. No film rupture is allowed.

130 Derry Court
York, FA 174“-0405
phang; 717.764.7700

fax: 7177644125
www.drchtest.com
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Architectural Testing Page 2 of 7

Test Procedure: (Continued)

4. Film Adhesion

Dry Procedure:  Eleven parallel cuts are made 1/16" apart through the film, Eleven
similar cuts are made at 90° to and crossing the first eleven cuts. Permacel 99 or
equivalent tape 3/4" wide is applied over the area of the cuts by pressing down firmly
against coating to eliminate voids and air pockets. The tape is then sharply pulled off at
a right angle to the plane of the surface being tested, Three duplicate tests are
conducted, Test pieces are kept at room temperature, (approximately 74°F),

Wet Procedure: The procedure is the same as above except that the aluminum panels are
immersed in distilled water at 100°F for 24 hours. Samples are then removed and wiped
dry. The test must be performed within fve minutes after removal from water bath,
Three duplicate tests are conducted. No removal of film under tape within or outside of
crosshatched area or blistering anywhere on wel samples. Number of squares affected
shall be reported as the failure percentage.

Boiling Water Procedure: The procedure is the same as above except that the aluminum
panels are immersed in boiling distilled water at 100°C for 20 minutes, Samples are then

removed and wiped dry. The test must he performed within five minutes after removal
from water bath. Three duplicate tests are conducted. No removal of film under tape
within or outside of crosshatched area or blistering anywhere on wet samples. Number
of squares affected shall be reported as the failure percentage.

. Impact Resistance

Procedure: A 5/8" diameter round nosed impactor is used to perform the impact test,
The impact load is applied directly to coated surface using a Gardner Variable Impact
Tester (160 inch-pound range) of sufficient force to deform test sample a minimum of
0.10". Permacel 99 or equivalent tape 3/4" wide is applied over deformed area and
firmly pressed against the surface to alleviate voids and air pockets. The tape is sharply
pulled ofT at a right angle to the plane of the surface being tested. Three duplicate tests
are conducted. Test picces are kept at room temperature, (approximately 74°F),

. Abrasion Resistance

Procedure: This procedure was performed in accordance with the falling sand test
method in ASTM D 968. The Abrasion Coefficient shall be calculated as follows:
Liters of sand used to wear through / thickness of coating in mils = Liters per Mil, Three
duplicate tests are conducted. The abrasion coefficient value of the coating shall be 20
minimum.
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Test Method: (Continved)
7. Chemical Resistance

. Ten drops of 10% (by volume) muriatic solution (37%
commercial grade hydrochloric acid) in tap water is applicd to the surface to be tested
and covered with a watch glass to prevent evaporation. The acid solution and test are
conducted at T4°F, After] S minutes of exposure, the sample was rinsed with running tap
water. Three duplicate tests are conducted. No blistering and no visual change in
appearance are allowed when examined by the unaided eye.

Mortar Procedure:  Mortar is prepared by mixing 75 grams of building lime and
225 grams of dry sand, both passing through 10 mesh wire screen and sufficient water,
approximately 100 grams, to make a soft paste. The mortar is immediately applied to an
area 2" square and 172" thick onto the surface of the aluminum extrusions at two
separate locations. The test sections are then immediately exposed for 24 hours to 100%
relative humidity at 100°F, Three duplicate tests are conducted. The mortar shall
dislodge casily and residue must be removable with 10% muriatic acid solution.

Nitric Acid Procedure: An 8 ounce wide mouth bottle is filled half full of 70% ACS
reagent grade Nitric Acid. A test panel is placed painted side down over the mouth of
the bottle for 30 minutes. The panels are then rinsed, wiped dry and read for color
change after one hour. Three duplicate tests are conducted. No more than 5 AE units
(Hunter) of color change when calculated in accordance with ASTM D 2244 when
comparing acid exposed surfaces to unexposed surfaces.

Detergent Resistance Procedure: A 3% (by weight) solution was prepared of detergent
and distilled water. Three test samples were then immersed in the sofution at 100°F for
72 hours. Samples were removed and wiped dry. Tape (Permacel 99, or equivalent 3/4"
wide) was immediately applied by pressing down firmly against the coating to alleviate
voids and air pockets. The tape was placed longitudinally along the entire length of the
fest samples. Visibly blistered areas were taped and rated, The tape is sharply pulled off
at right angle to the surface being tested, per ASTM D 3359, Three duplicate tests arc
conducted. No loss of adhesion of film to metal, no blistering and no significant visual
change in appearance when examined by the unaided eye.

Window Cleaner Resistance Procedure: An all purpose glass cleaner solution was
prepared according ta the specification. Ten drops of the solution were applied to each
test panel and then covered with a watch glass for 24 hours. Samples were then nnsed,
wiped dry and allowed to sit for four hours, The test panels are then evaluated per the
dry adhesion method as outlined above. Three duplicate tests are conducted.
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Test Methad: (Continued)

¥. Corrosion Resistance

Humidity Procedure: Samples are exposed in a controlled heat and humidity chamber
for 3,000 hours at 100°F and 100% RH with chamber operated in accordance with
ASTM D 2247, Theee duplicate tests are conducted. No formation of blisters 1o an
extent greater thun "Few™ of Size No. 8 as depicted in Figure No. 4 of ASTM D 714.

. . Film was scored sufficiently deep to expose base metal using a
sharp knife. The sample was exposed for 3,000 hours according to ASTM B117 using a
5% salt solution. Samples were removed and wiped dry. Tape (Permacef 99, or
equivalent 3/4% wide) was placed over scored area by pressing down firmly against
coating to climinate voids and air pockets. The tape is then sharply pulled off at right
angle to the plane of surface being tested. Three duplicate tests are conducted.
Minimum rating of seven for scribed areas and eight for blistered arcas.

Outdoor Weathering: Six specimens were subcontracted to South Florida Test Services,
In¢. to perform outdoor weathering exposure, The test specimens were subjected to 60
months of direct exposure in South Florida at a 45° angle rack at as required by AAMA
2603, The specimens were evaluated by Architectural Testing, Inc, upon completion of
exposure and retumn of the specimen.
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Test Results: Individual test results are reported in the following table.
Test Results Requirements / Comments
Color Uniformity Pass. Visually uniform
Pass ;
. Medium Gloss Range
Specular Gloss 21.7 Average
(grain pattern) Target Range 20-79.9
Dry Film Hardness Pass No rupture of film
§ 7 Pass
Dry Film Adhesion 100% Adhesion No film removal
§ 3 Pass )
Wet Film Adhesion 100% Adhesion Na film removal
Impact Resistance Pass Nao film removal
Abrasion Resistance Pass Abrasion Coeflicient Value > 20
Muriatic Acid Resistance Pass No blistering or visual change
Mortar Resistance Pass No loss of adhesion or visual change
Pass .
Nitric Acid Resistance 1012 AE e e & Cr s (o)
Average i
Detergent Resistance Pass No loss of adhesion, blistering or visual change
Window Cleaner Resistance Pass No loss of adhesion, blistering or visual change
Humidity Resistance Pass No blistering greater than Size 8 and "Few"

: . Minimum rating of 7 on scribe,
SaltSprey Restxance Pas and & within the test specimen field
Outdoor Weathering (Five years)

2 Pass No more than 5 AE units (Hunter)
oloeRetzotion 4.02 AE units of color change
3 Pass Not more than a No. 8 rating per
ChillRssatance No. 10 Rating ASTM D 4214
Fail
Gloss Retention 2.7 Average Minimum of 30% gloss retention at 60°
12% Retention
3 7 2 Pass ” .
Resistance to Erosion 2.3 % Loss Not more than 10% film thickness loss
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Data sheets, representative samples of (est specimens, a copy of this report, or other pertinent
project documentation will be retained by Architectural Testing, Inc. for a period of four years
from the original test date. At the end of this retention period such materials shall be discarded
without notice and the service life of this report by Architectural Testing will expire. Results
abtained are tested values and were sceured by using the designated tested methods. This report
does not constitute certification of this product nor an opinion or endorsement by this laboratory.
It is the exclusive property of the client so named herein and relates only to specimens tested,
This report may not be reproduced, except in full, without the written approval of Architectural
Testng, Inc,

For ARCHITECTURAL TESTING, INC.:

St 18der Gt

Joseph M. Brickner - Laboratory Supervisor Gary Hartman, P.E. - Director
Component/Materials Testing Component/Materials Testing
JMB;mh"lﬂh

Attachments {pages)

Appendix A - Photographs (3}
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Revision Log

Rev.# Date  Page(s)  Revision(s)

0 0730010 N/A Onginal report issue
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Photo No. 1
Adhesion Detail
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Impact Detail
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Photo No. 3
60 Month Weathering Sample - South Florida Exposure
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Brevetti

| prodotti Decoral® possiedono un valore importantissimo per la nostra azienda, ed & per questo
che Decoral System® ha ritenuto necessario garantire la loro unicita 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)

il }'-'a.»- ——
& 0EL COMMEIOD § DELLARTIGMA AT -
”w‘\ TP PO PAGDITIVG € A COMETTT VT
o T £ i h
=7 e LT fry
= P s L
i e e o ,
& —.— -~
e — s et
- ‘; o ™ = R = .,,;?N
G N - b P
e e © - o e et
) e e\ .. e
o )
Z SEZ e g
- e ,.(;5: e ';,.u e P
- . & i
L S
R e o Al - o o i O ] —— e, B
P - E -\ -
WO e & . e SWILT | sl T
AT N = L) - B P S,
e = - e By ey
B - - ».
AT " = a
- o 2
S T W S,
= T C T
/ ‘ﬁ”’v 4 5:"'.:?
e ST
-‘::,:,./
»
e wen !
e —
\u»‘ == - e
e P ————| T
= = ,_\"\
\.
\ o =
A 5
-

151




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 durabilita di queste finiture va a tutto vantaggio della sostenibilitd 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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USING SUPER DURABLE POWDER COATINGS AND HYPER-DURABLE
FILMS FOR AN INCREDIBLE STEP FORWARD TOWARDS ECOLOGY.

di prodotti vernicianti super-durabili ¢ film hyper-durabili per un
incredibile passo avanti verso I'ecologia.

Giancarlo Fenzi,
Cristian Pandolfi,

Decorol System®,
Arcole [VR), Italy

he general and Increasing need for products’
durability pushed Decoral®’s technology frantiers

Alessandro Canevarolo  unimaginable until today. New resins, new additives

ond new cromophores allowed designing products
showing an increased durability compored te standards
reached up te new, The Quolitydecoral® Gold serfes is
born, This endurance, besides offowing to apply this
formous technology to fields unexplored up to now,
considerably increases objects” life.

Market and technological developments
Decoral Systemn®, since 90 leader in plonts’ production,
raw materiols monufocturing and in managing the
know-how cancerning sublimation technology, recently
developed ond (aunched onto the market a new series
of powder couting and a new senes of sublimation films
expressly farmulated for this process, Closs 2 powder
coatings (DS 04XX § ond DS O7XX S series) invoive using
potyurethane resin highly resistant to degrodation and
an innovative combinotion of UV absorbers; all of this
to increose light endurance (especiclly towords short

76 N, 18 - 2012 NOVENEER/DECEMBER - intarnaticna PANTSCOATING magazine

agenerzle e crescente necessita di durabilitz des prodat-
Lti ha spinto 2 tecnologia Decoral® verso frentiere fino
ad oggl inimmaginabill Nucwe resine, nuovi additivie nuove
madecole cromefore hanno permesso di sviluppare prodat-
tl che mostrano una durabilita sumentata rispetto agli stan-
dard sino ad oggl raggrnti. E nata la seske Qualitydecoral®
Gold, Tale resistenza, oftre a permettere Fapplicazione del-
la famosa tecnelogia ad ambitl fine ad cgal inesplorati, au-
menta sensibilmente fa vita dei manufatti,

Mercato e Sviluppi tecnologici

Decoral System®, fin dagli anni "90 leadter nella messa a pun-
to di impianti, nelia preparazione di materie primve e neka
gestione del know how legato alla tecnolegia della sublima-
sone, ha recentemente sviluppato ed immesso sul mercato
una nuova serie di prodotti vernicanti ed una nuova serfe di
film sublimatici espressamente formulati per tale processo,
| prodottivernicianti di classe 2 (serie DSOHX S e DSO7XXS)
prevedono l'impiego di resine di natura poliuretanica con al-
ta resistenza al degrado, e Futilizzo di una innovativa combi:
nazicne di assorbitor UV; il tutto finslizzato ad innalzare b
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INNOVATIONS: PRESENT&FUTURE

wavelengths] and to elements resistance {heat and
humidity), which are the main responsible for coating
products” degradotion. For hyper-duroble sublimation
Silems {SXXXY/YY L4 series), the innovation is connected
to the use of high resistance cromophores.

The combined use of these innovative raw motediols
allows reaching o higher durability ogainst the
elements, which would be unreachable with stondard
raw materials, normally used in the colour sublimation
process.

Qualitydecoral® Gold vs Standard

Natural exposyre tests, putting somptes through
southern Florida’s humnid, hot dimote and high UV
radiotion, oltow R&D lobs to reliably foresee manufocts’
durability. In porticular, the new series” products show
incredibly higher resistances than standard products,
The pictures from 1 to 4 show the high durability

of manufocts prepared with super-durable poveder
coatings and hyper-durable transfer films, especially
after fong exposure periods. Qualitydecoral® Gold
samples, in line with stondards samples after a year’s
expasure, explicit ail their endurance to the passage
of time. Indeed, comparng the images of somples
-exposed for three yeors, you can see the neorly
nonexistent degrodation of the high durability series
{samples on the right], while normal finishings show
a degradation that, though staying in the standords
accepted by the market, bears the marks left by time,
We can ofso have o numericol evidence of
Qualitydecorol® Gold products high resistance.

The main parometers, normally monitored to evoluate
the degradation of decorated surfaces, are colour
variation [AE} and residual gloss percentage (ress).
After three years’ exposure, the smooth walnut
superdaroble sample’s AE is extremely fow and the
colour variation is 2,52, while the sheet prepared with
standard products was subject to 0 6,54 degradotion
(Fig. 4). Qualitydecoral® Gold sample shows a greot
stability also in terms of residuol gloss (res26 100);
unoltered gloss, On the other hond, standard row
materials show an higher degradation, with a residual
gloss percentage of 4%. It is impartant to consider
that samples were run through a test of theice the
duration impased by Qualideco specifications for
stondord products, Basing on this dota, we can state
thot new series” products hove a durability three times
higher thon decorations prepared with standord raw
materials.

resistena alls luce (specialmente verso le corte lunghezze
denda) ed agh agenti atmosferici (calore ed umidita), prin-
cipali responsakili del degrado dei prodotti vernicianti, Per |
film subfimatici hyper-durabili [serie 8XXXX/YY L8 Finnowa-
zione & legata allimplego di cromofiori ad elevata resistenza,
L'uso combinato di queste innovative materie prime per-
mette di raggiungere una maggiore durabifita verso gli
agenti atmosferici altrimenti non raggiungibile con le comu-
ni materie prime nermalmente utiizzate nel processo disu-

Qualitydecoral® Gold vs Standard

Test di esposizione naturale che sottopongono i campioni
al clima caldo, umida ed allalto irrsggiamento UV del sud
cdella Florida permettono ai Bboeatorl R&D di prevedere fie-
celmente la durabilith dei manufatti. Nello specifico, T pro-
dottl della muova serie mostrano resistenze incredibilmen-
te superion, quando confrontati con i prodotti standard.
Leimmaginida 134 evidenziano Felevata durabilita deima-
nufatti ottenuti con prodotti verniclant super-durabill e con
fim sublimatid hyper-durabsd, soprattutto ailunghi termpi di
esposizione. | campioni Qualitydecoral® Goid che risultano
allineati ai campioni stonderd dope un anno di esposizione
esplicitano tutta la resistenza al passare del tempo. Infatti,
dal confronto delie immagini dei campioni esposti per tre
anni & possibile notare il degrade, praticamente nullo, delle
serie ad aita durabilith {campicni a destrs), mentre fe nor-
mali finiture presentanc un degrade che pur restando nelfa
normalita, accettata dal mercato, mostra i segni del tempo.
Anche daf punto di vista numerico & passibile avere un ri-
scontro sulla elevata resistenza del prodotti Qualitydecoral®
Gold, | parametri fondamentali, normalmente monitora-
i per valutare il degrado delle superfic nobilitate, sono la
variazione del colore {AE} ed il residuo percentuale di bril-
lantezza {res?). Copo tre anni di esposizions @ AE del cam-
pione noce iscio superdurablle & estremamente contenuto,
variazione colore = 2,52, mentre il pannello preparato con i
prodotti standard! ha subito un degrado pari a 6,54 {fig. 4).
Anche in termini di briflantezza residua fa stab#ta del cam-
pione Qualitydecoral® Gold mastra notevol risultati (rest
100); beiflantezza inakterta, Al contrario le matesle prime
standard risultano maggiomente degradate, con una bril-
lantezza residua percentuale del 4%, Importante considera-
re che | campioni sono stati sottoposti ad un test di durata
tripla rispetto queta imposta dal capitolato Qualideco per
predotti standard, intemazionalmente rkonosciuto,

Sulla base di questi dati & possibile affermare che prodotti
della nuova serle hanno una durabilit tripla rispetto 2l de-
corato preparato con le materie prime stondord.

international PAINTACOATING magazne - NOVEMBERIDECEMBER 2012 -N. 18 77
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Using Super Durable Powder Coatings and Hyper-Durable Films for an Incredible
Step Forward Towards Ecology.

Campioni esposti per 12 mesi
In Flosida; confronto tra finktura
rovere Rggnnzato standand o
Qualitydecorsl® Gold,

Campioni esposti per 12 mesi
in Florida; confronto tra finitusa
noce lisclo standard @
Qualitydecoral® Gold.

Camploni esposti per 36 mest

rovere raggrinesto standard &
Qualitydecor® Gold.

Campiani esposti per 36 mesi
in Rorida; confronto tes fnitura
noce lisdo standard @
Qualitydecoral® Gold.

Wood effect long life and low environmental La lunga vita dell'effetto legno ed il ridotto

impact impatto ambientale

The technological improvement concerning finishings” 1l mighoramento tecnologioo fegato alla durabdita delle fi-
durability adds up to benefits to the efficiency of niture sl va a sommare af benefici strettamente correlati
aluminium deors and windows, such as the high alfefficienza delfa serramentistica in aluminio; lelevata ef-
thermal efficiency, the resistance to weor ond teor ficienza termica, fa resistenza agh agentl atmosfericl e Vele-
by the elements ond the high noise abserption, Long \ato assorbimento del rumore. 1a lunga durata delle super-

lasting surfaces also considerably reduce the need for fid invece riduce notevolmente & necessta di ripristine del
restaration af manufacts, limiting the environmentol manufatt, Emitando limpatto ambeentale connesso ai pro-
impact inked to the worm-out recycling process ond cessi diriciclaggio de¥esausto ed alla produzione del nuovo.
to the production of nevs materials. Moreover, we Come ulteriore beneficio deve essare diato il idottoimpat-
should mention the low impaoct that the “wood effect” to che il mondo dell’z8uminio "effetto legno™ ha versa il di-
aluminivem world hos on deforestotion and generally shoscamento e pli In generale verso fa natura (fig. 5).

on nature (Fig. 5). Decoral System®, market leoder in Decoral System, feader nel mercato dedla prochuzione di ma-

T8 N. 18 - 2012 NOVEMEERDECENBEF - international PAINTSCCATING magazine
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the production of raw materials for decoration,
produces every year powder coatings and transfer
films to decorate doors and windows for about

200000 flats, housing units which could lodge about

400000 people. To produce os many doors and
windows we would use about 60'000 m” of wood,
for which we should deforest many hectares of
woods. Moreover, these doors and windows would
have a lower durability and need a continuous
maintenance, increasing the environmental impact.

Conclusions

The encouraging resuits we got up 10 now
ollow us to connect the new formulations to the
higher performances of Qualitydecorol® Gold
decorated finistiings. Choosing DS 04XX § ond
DS 07XX S series powder coatings and hyper-
durable sublimation films (8XXXX/YY L4 series)
we can get decorated surfoces with o very high
resistance to the elements. All of this leads to an
incredible durability and conseguently to & very
low environmentoi impact. Bl

L Deconn) syrem™

terie prime per la decorazicne, mette in commercio
0gnd anno prodotti vernicianti e film sublimatici per de-
corare infissi per ¢irca 200000 appartament], unita abi-
tative utili ad ospitare una citta di circa 400000 abitanti.
Per la produzione di altrettant infissi in legne senireb-
bera circa HI000 m* di materiake figneo, per fe quali si
renderebbe necessario dishoscare numerosi ettart di
foreste 0 boschi Inoltre questi infissi presentanc una
durabilitd infericre € necessitano d una continua ma-
nutenzione aumeantando f'impatto con Fambiente,

Conclusioni

Gli incoraggianti risultati fin qui ottenuti permet-
tone di associare afle nuove esperienze formulati-
ve le maggiori performance delle finiture decorate
Qualitydecoral® Goid. Passando ai prodotti verni-
cianti delle serie DS 04XX § e DS 07X 5 ed i film su-
blimatici hyper-durabili (serie 8XXXX/YY 14) sl pos-
sono ottenere superfici decorate caratterizzate da
elevatissima resistenza verso gli agenti atmosfericl,
Il tutto per una incredibile durzbilita ed un conse-
auente ridotto impatto ambientale, @
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“OGOLNOPOLSKI KATALOG RYNKU OBROBKI POWEIERZCHNI” PUBBLICA UN
ARTICOOLO SULLA QUALITA’ DELLE FINITURE DECORAL SYSTEM® CERTIFICATE
QUALITYDECORAL® GOLD.

0GOLNOPOLSKI

KATALOG

RYNKU OBROBKI
POWIERZCHNI




MALOWANIE PROSZKOWE
COSNGPGLSKI KATE DG ML CEROEN ECRERICHNI 20127200 3

Superod-
porne farby
proszkowe

w polaczeniu
z wysokiej ja-
koscl foliami

dekoracyjny-
mi w zgodzie
z ekologia

Qualitydecoral®Gold
ZWycieski wybor

Rosnace wymagania w odniesieniu do wytrzymatosci
produktow skianiajg technologie Decoral® do rozwoju.

Nowe zywice, dodatki do farb oraz barwniki pozwalaja

na tworzenie produktow charakteryzujacych sie wysoka
wytrzymatoscia. W tym Swietle narodzila sie nowa technologia
Qualitydecoral*Gold. Otwiera ona nowe pola aplikacji, znacznie
wydhuzajac zywotnosé powtok i obiektdw nimi pokrytych

To wszystko dla dobra otaczajacego nas srodowiska,

Rozwdéj rynku i technologii

Technelogia Decoral Systent® od peczat-
ku iat 90, XX wieku dominuje w wiekoska-
foweej produkci, tvaarzeniu komponentdw
dia budownictwa. jak | razwdjaniu know-
-how w zakresie zjawiska sublimacy
W ostatnim ¢zase wdrozone nowy rodza;
farh peoszkowych araz nowq linie posdok
sublimacyjmch. Klasa 2 farb proszcowych
{05 04X § oraz DSOTXX S} zbudowana
jest na bazie zywic poliveetanowych bar-
dizo odpornych na czymniki niszczace, jak
rowriez zawiera innowacyjne mieszaniny
absorberdw UV, Zwigksza to adpornodé
na Swiatto {gtdwnie fale krdtkie), jak | od-
dzatywanie cepla oraz vilgoci. kidre w
czynnicl w gihwne] mierze odponiadaja
za degradacis powkak. W cdniesieniu zas
do folii sublimacyisch ich viysoka jakose
2awdzigezana jest dzigki uzycw bardzo
odpomych barwnikdw.

Powyzsza kombinagja sktadnikdw
pozwala na oslagnigcie niebywatej od-
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pornodci polakierowanych detali, ktéra
1o bylaby niemoiliwa do osiagnigcia
przy  zastosowaniu  standardowych
komponentow uzywanych do procesu
sublimacit kelordw,

Qualitydecoral®Gold kontra
standardowe rozwiazania

Najpewniejszym testem pozwalajgcym
technologem  laberatoryjnym  spraw-
dzenie jakoici produktu jest naturalny
test kiimatyczny na potudnic Florydy
- tzn W warunkach duzej wilgotnosci
wysokich temperatur i znacznej radia-
¢i UV, Wobeo wymienionych parame-
tréwy nowa seria produktow odznacza
sig znaczmie wyzszymi parametrami
w stosunku do standardowych rozwiz-
zan. Zdjecia obok pokazulg wysoka od-
pormoss powtok proszkowych, jak | folii
dekoracypnych na dlugie eddziatywanie
czynnikédw  zewnetrznych. Qualityde-
coral®Gold w. zestawieniu ze standar-
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dowyrmi probkami pa rocznym okresie
badania uwidacznia wszystkie Swoje
zaiety. Szczegdinie jest to wideczne po
wEsiawientu prob trzyletnich: gdzie seria
apercdgorna niemalze nie prezentue
degradacji (probki po prawej), zas re-
ceprury standardowe ulegly znacznemu
JISEC2ENMU

Wyzszosd nowego produkty ma-
By rownie# potwierdzid danymi nu-
meryczryml Glownymi parametrami;
doekl ktérym  monitorujemy  postep
starzenia si¢ powfoki, 53 odchytka ke-
oru (AE), jak | utrata potysku (stopien
draty %) Po trzech latach trwania
wsty gradki kolor orzech w technolo-
2 superduratde zanotowal niewielka
mmvang ¥oloru, tzn. AE<2.52, kiedy 1o
w techagiogli standardowej parametr
ten osiagnat wartodc az 6.54, Probii
Cuaktydecoral®*Cold  charakteryzowa-
ly sig réwwnier stabilnostiy paramelry
utraty pofysku. Po okresie prob polysk
gozostat bez emian, kiedy tow przypad-
ku standardoveych rozwigzad utrzyma-
ro jedynie 4% woyjsciowego polysku.
Wazne jest, aby zaznaczyc, 12 wszystkie
gedbki peddawano badaniom wediug
wytyeznych Qualideco dia standardo-
aych produkeéw. Bazujac na otrzyma-
neh rezultazach mozemy stwierdzic,
i nowa lechnelogia superdurable po-
dada trzykrotnie lepszg wylrzymatosd
od produktom stworzonych przy vzyciu
gardardowych sktadnikdn

Efekt stojéw drewna -
wytrzymalo&é i pozytywny
wplyw na srodowisko

Tachnologiczny przefom w cdniesieniu
00 wyirzymatoscr povdok przynidst ko-
aydtiptynace zlepsae) wydanoscimon-
weanych drzwi, jak i okien a polegaja-
2 na: warodcie efektywnosci cieplnej,
2aigkszone| odpornosct na zuzycie, Jak
i polepszone] absorpcji hatasy Dhazszy
czas odpornosici oznacza réwnie brak

MALOWANIE PROSZKOWE 35
Wil twonel N

Préba st paiona na test L2 miesiecy Lestu Fhorydy: preduranie
peenindey standardem a Qualitydecseal™Gold did sfekt struktory

Friica wystawina %2 1est 12 miesigey ey Florydy. pordwnarvie
pomigday standardem a Qualitydecoral *Goid oczech farha plodka
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Prabka wystawicna na test S0 miesigcy tasto Plocythy. porownanis
pomiedey standardem 3 Quaizydecaral®Goid dab efest straitury

Protka wystawlona ra wsl 36 mivcy 10310 Flarpdy: padenanie
pocaday standarsem & Qualitydwsorsl $Geld ceanch farba ghalks
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koniecznosei czestych wymian stolarki
ca bezposredmo wptywa na zmniefszg-
ny recykiing, jak | koniecznosd zwigk
szania procdukcj Zrodiowe) Co wigce,
Jdrewropodebne powloki® na- alumi-
num przyczynialg sie do zmniejszeniz
procesy wylesiania naszej planety. De-
coral System®, lider eynku materiaton
dia powlok dekoracyjmych, Lo roku vey-
Twarza farby proszkowe, jak | folie de-
koracyjne mogace pokeyld okna i dr2ai
v akoto Z00 0O0 mieszkaniach, w kté-
rych to moghoby zamieszkald 400 000
ludzi. Do wyprodukowania takie| liczhy
drzwi i okien potrzeba by byto.zuzyd po-
nad 60 000 m* drewna, Ponadto, okna
dreveriiane 53 maie] odporne na aniss-
czenia niz aluminiowe, co wymagateby
ich czgstszych wymian, a to bezposred.
g przekiadatoby sie na zasoby nasze-
go srodowiska.

Podsumowanie

Pozytywne wynikl testow Lprawniajg
nas 4o kontynuowania. nowoczesnych
receptur systemu Qualitydecoral®Gold
Wybierajac serie farb proszkovaych ©5
O4%X 5 lub DSOTXX S oraz superodpor-
mych powtoki dekoracyjne (SXXXX/YY
L4), wzyskujsmy powierzchnie dekora-
cyjng zwirkszajaca wytrzymatosc ele-
mentu na miszczenie. To wszystko pro-
wadzi do niebyweate] jakosc w zgodzie
ze Srodowiskien naturalmym B

Glancarlo Fenzi
Cristian Pandolfi
Alessandro Canevarolo

Deceral System ltalla
Viale de Lavoro

5 - 37040 Arcole |VR)

Tel +%9 045 7639111

Fax, +39.045 7635100
vrww.decoral-system com
InfeiPdecorai-system.com




LA RIVISTA “NUOVA FINESTRA” PRESENTA LE FINITURE DECORAL SYSTEM® IN GRADO
DI RESISTERE IN CONDIZIONI CLIMATICHE AVVERSE.

CONTROTELAI ISOLATI IL
PANORAMA DELLE FIERE FACCIATE E

SISMA ACUSTICA IN EDILIZIA
P EUROCONSTRUCT PVC-LEGNO

| FINESTRA

Noccinich o Sebfwibey
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campo dai Lrattarnants superficieti rami-
1@ gublimazane Viv Decoral, azlends del
gruppo Decoral System, ha presentato 'a
serie Quality Decoral Gold. Elemento carat-
terizzante di quaste tintue effetto legno &
mfatti propdio 'elevata durabiita eghi égent
strosherici. Grazia Al mpiago di vermnict su-
per-duratle & filey sublimanci hyper-durathe
gueste fniture gano cenificate Gualispde-
coral Gold, ur'omolegazions che praveds
il Suparamento o 198! molto sevarl coma
I"nvecchisrmento accalerstd ger 2800 ora
o l'espasiziona raturale n Florida pec bea
tre anni. Grazie a questa linea di finiture
superficiali Viv Decoral intende germaite
I'imziego di decorszion effelle legao’andie

Forum di Primavera 2012

in-a:¢e gooprafiche dove | sublimeati non
erano fing ad ora impiegali 8 causs delle
cardizicai climstichs Sveerse,
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PRESENTAZIONE DELLE FINITURE DECORAL SYSTEM® CERTIFICATE
QUALITYDECORAL® GOLD AL “ALUMINIUM TWO THOUSAND?” (8th WORLD CONGRESS).

THE /\l lJSPF.CIAl iISTS” MEETING

i
(0 MT Ity A}fﬁ

8th WORLD CONGRESS

FROM MILANO 5
TO THE FUTURE

14-18 MAY 2013

MILANO - ITALY.

ALUMINIUM TECHNOLOGY
TODAY AND TOMORROW

u;éSUMMARIES ’
L CONFERENCI
| ‘PRO'CEEDINGS

i
Hw’

m‘i’

A | T, e g, @l @
<= @ Quaker 3 Bodega_ EXETSEL. [Pi0?] |

INTERALL sl sl o
Via Marinuzzi, 38 - 41122 Modena, B o POTHEH Zedimet @ HGET
m.ssosmaso-fmmsnma T

2 Au.-_. ECEm DATRL WAAX e
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Coating

AESTHETIC SURFACE TREATMENTS WITH HIGH DURABILITY. USING
SUPER DURABLE POWDER COATINGS AND HYPER-DURABLE FILMS FOR
AN INCREDIBLE STEP FORWARD TOWARDS ECOLOGY.

ALESSANDRO CANEVAROLO (speaker/
Decoral System
faly

G.FENZI. C. PANDOLF
Decoral System

Abstract

The general and increasing nead for products’ durability pushed Decorai®'s technology frontiers
unimaginable until today. New resins, naw additives and new cromophores aliowed designing
products showing an increased durabilty compared to standards reached up to now. The
Qualitydecoral® Goid series is born. This endurance, besides allowing to apply this famous
technology to fields unexplored up fo now, considerably increases abjects’ life. Everything to
Nature’s advantage!

Notes

ALUMINIUM TWQ THOUSAND - 81h World Congress

14 - 18 May 2013, milano, Italy o7
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PRESENTAZIONE DELLA TECNOLOGIA DECORAL ®©

-

Dicembre
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FIERE £ CONVEGNI Pag.1l FAIRS AND CONVENTIONS
CONGRESSO QUALICOAT g 12 GUALICOAT CONGRESS

A OF (NrCeoaron SCHEDA TECNICA ag. 1 TECHNICAL DATA SHEET

RSN IS AN
LA PARDILA A1 S0OCI THE WORD TO THE MEMBERS
PUNBLICAZION! TECNICHE ag X TECHNICAL PUBLICATIONS Py, a4

DOMANDE DI BREVETTD Pag2t PATENT DEMANDS

165



THE W TO THE MEMBERS
LA PAROLA Al SOCI A5 WOND 1R 1t}

A cura di Giancario Fenzl, Cristian Pandol, Ak dro C roko (D i Sy }

£dit by Giarcarlo Fensl, Cristion Pandell, Akssondo C o (Decoval Sy )
| testi delle ni e delle i rdana | The of the refotians and the icotions that follow
mmwewwmadmmuem d, topicsdeweioped tram associate
rappressatano ks positione delle stesse. mmmwmmdwemm

TECNOLOGIA DECORAL® NELLA NOBILITAZIONE DEI METALL! - EFFETTO LEGNO SUPERDURABILE
METAL DECORATION BY DECORAL® TECHNOLOGY - SUPERDURABLE WOODGRAIN

Reassumo
la  moblitazicoe  superficiale
dei metalli, ottenita medlamp

rigls” manufactoring. Deca-
ral System®, market leading

Sublimaztone, processo fisko di | Abstract
trasferimento The finishing of metals,
Il o di  sublimazi -obtained by sublimation on

arche come trasfe-

Il processo di subli
mraﬁ_mmiapolvefecm

ﬁ omenere eowlemt n'sulm in
terminl ¢k resistenza agli agenti
atmosferii. Ma i recenti svi-
luppd in relaalom amal pmdutu
Lot hanng. permé

abbattere | vecchl lmlt! fira ad
ora considerati insuperabili. Le
vernici in pohere palkiretan|-
ca Decoral System dedfla sevie
"smefmrabne' germettono dh

Id 3 l‘ﬂ'
stenza aprendo nuove frontiens
applicatve a3 questa famoss tec-
nologia decorativa,

Mercato e sviluppi tecnologic
2 crescente domands dellef-
fetto Yegno, o pil in generale di
decorazione intesa come nobis-
tazione superficale de metalli,
oftenyta mediante processa di
sublimazicne ha imposto note-
voli sforzi alke azlende impegna-
te nella gestione ded
processo e nella preduzione del
le materie prime mmpiagate.
Dexcoval System, da anni keader
nela messa punto di impRan-
ti, nefla preparazione of mate-
ro prime e nella gesticns del
knowhow legato a tale tecno-
logia, ha recentemente swup-
pata ed immesso sul mercato
internazionale una nuova serke
di prodetti vernicianti espressa-
menta formulati per |l processa
di sublicremia, :

| peodonti dede sarle superdu-
rabile (DS 04X S e DS 0700
S| permettano di ragglungere
una maggiore  durabilitd ver-
50 g% agenti atmosfericl, non
raggungible con i prodotti
vemicanti defe normal serle,

18

rimento termice, adottato da
Decoral System fin dagh aani
90, prevede Ninpiego di specia:
li prodotts vernicanti & natura
polivretanica che una

polyurethone powder coa-
ted substrotes hos achieved
excellent results in terms of
outdoor resistance,

Nonerheless recent deve-

olevata affinita verso g incheo-
stri sublimatici; Inchiostrl caras-
torizati dafa presenza, nels
formufazione, di speciall coko-
rant defa classe dei dispers;
che, ad una data tsmperalura

ts (n coating techno-
Iogy have  dramotically
pushed the old achieved
pecformance Jevels up. The
polyurethane powder coo-
tings of superduroble seri-
es by Decoral System® have

{ca 200°C), p
te dallo state solido 3o stato
£a55050. S0I0 N un seconda mo-
mento durante i prooesso di raf-
freddamento questi nimangano
solubiliszati, dopo essare omati
alk stata solide, alfintermne delio
strato di prodotto vernicisnte,
Fig. 1)

Sublimazione, ambiti applicativi
| principali vantaggi della tecno-
logia di sublimazione dells De-
coral System sono legats a¥'alts
definizione  delle  decorazant

d new [fronteers of
moher performance for this
populor decorotion techno-
fogy.

Market and Technological
Developmenu The mcmv-

company 0s far as supply of
turn-key plants, raw mate-
riols ond knew-how for this
technolagy is concerned,
has recently deveioped ond
marketed o new series of
powder coatings specificol-
ly designed for heottran-
sfer technology. Superdu-
rable Series {05 §4XX$ and
DS O7XXS) achieves a signi-
ficont improval (n outdo:
or durgbility performonce,
unattainable to stendard
powder coatings.

Sublimation as physical
transfer process

The pracess of sublimotion,
also & os thermol tran-

sing d of
finishings, or, generally spe-
aking, decorotion finishings
on metols by heat-transfer
pracess has imposed signi-
ficant efforts to campanles
involved in this buosi

sfer, which was odopted
by Decorol System*® since
Ninetlas requires the use
of special  polyurethone
powder coatings showing a

Jeom decoration  process:
management ta raw mate-

Digembre
December

Fig. I Process of sublimation, fmk
transfer in the pre-coated fayer
of coating

2011
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high ibifity with su-
blimation ioks; an the ather
hand sublimotic inks ore
charocterized by the pre:
sence, when formulating, of
a special closs of dispersed
dyes, capable, at o given
temperature (abovt 200°¢),
of moving directly from so-
lig to gaseous stote,

Only later, after cooling and
returning to the solld state,
they will remoin in sclution,
in the coating steate. (Picty-
re1).

Heat-transfer, fields of ap-
plication

The moin adventages of De-
coral System® heat-transfer
technology consists of the
high definition of the ou-
tput, Its versatility on pro:

Oxr
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ottenute, alla sua appicabilitd
a varie tipologie di estruse pro-
£k, leninati e cggett tridimen-
sionall, e 3 tutd | settori dove |
SUPDOIT S8 POSSANo verniiane e

Come viene valutata la resi-
stenza

Per valutare b resistenza delle
fini nes lad i

o
prevalienternente utilizzate due

successivamente trar
mite sublmazione con inchi

tipologie di test:

accelerato

- Usvac

sublmaticl, Si possono anche
nipragdurre Emmagini personaliz-
2ate,

La manuterzione delle superfici
decorate risulta assolutamente
semplice e rapida, Condizons
fondamentate & la rosistenza
serza deformazione dei mate-
riak o supporto alle termperato-
ro dof processo di sublimazione
[eirea 200°C per 10 rinutf).

I prodotti vernicianti poliu-
retanici in versione super-
durabile Decoral System ha
da alcunl anal swWluppato un
progotta  verniciante  super-
durabile che conferisce al
prodotta finite (superfici de-

- L& esposizion] naturall,

Nel primo caso 9 tratta di tost
controllati e ripatibili che ricre-
ano e simulano fedelmente al-
cuni dei fattori delle esposizicni
natueali.

Ne! secendo caso si tratta di
15t non preveditdi {influenzatd
dall'andamento dal clima) cha
vengono normaimente utilizza-
i per veafi @ ronfi i

cessable shopes (it con be
appiied to vorlouvs types
of extruded products, le,
profiles, leminates and 5o
Nd - objects), materials and
frelds (provided that shapes
con be powder d and

How to measure outdsor
performance

To evmluate the resistonce of the
finishes twa types of tests are
wsed:

- Accelerated Weothering Test

" >

X Test.

then decoroted). Tailor-made
pictures and petterns con be
abtained. .

The maintenonce of deco-
roted surfoces 15 ebsolutely
simple and quick. The mast
basic candition to apply he-
at-transfer pracess is rési-
stance without déformation
to the process of sublimotion
200°C

tnh

risitati riscontrati con gli imwec-
chiamenti artificiali. Nei fsbora-
tori R&D vengeno abituskmane
condatts centinaia di test & que-
o tipa per valutare/controllare
le varie produzioni ed | prodott
in fase di svlluppo,

) maggior pr 3
Ly speciale formulazione, di
questi  peadotti  vernlciant,
pravede I'implego di resine di
natura poliuretanica can alta
resistenza al degrado, ¢ I'uti-
lizzo di una innovativa com-
binazione di assorbitori UV, il
tutto determing l'elevata res-
stenes alla luce {specialmente
le cocte lungheze donda) ed
agli agentt atmasferici [calore
ad umsdita) principali respon:
sablli del degrado dei prodott
verniclanti.

Iavecchia acelerato
Tutti | campioni vengona sotto-
posti alliraggiamento & lamgpa-
de allo xenan ed & deli umido/
secco mediante speciali appa-
recchisture {O-Sun, SolarBox),
ved figura 2, Tall apparecchiatu-
re vengono utdizzate in confor-
mita agh standard internazionali
Imposts dalla norma IS0 11341
rispettande le seguents impo-
stazioni:

- intensita luminosa; S50£20W/
m2 {290-300 nm}

- temperatura del  pannells

Fe. 2 Apparecchiature pw!rla.thuipmm!wm
"o f | Accek d Weothering Test
2011

oture |

Sfor 10 minutes).

The superdurable polyure-
thane powder coatings

Decoral System®™ hos de-
veloped a powdéer coating
which gives the finished
product improved outde-
or performances. The spe-
ciol formulation of these
coatings, requiring speclal
polyurethane resing  with
high resistance properties
to degradation end &n
!l tive bination
of UV absorbers, holds for
a high resistonce to light
(especiolly vs far as shart
wavelengths ore concerned}
ond weother conditions
(heet and humidity), which
gre the mast significont
rgents of degradation.

-
Fig. 3 Esposizione naturale, camplond
espost] AAWSG In Florida
Dicembre
December

167

i the first cose, tests are con-
ducted in kb, it means they are
controlled ond repeatabie;

They are meont to accwately si-
mulate and recreate some of the
Sfoctors of o0 notural exposure, in
the secand case, tests are con-
dueted in 0 real envirenment; it
means they ore not predictable
{i.e, affected by the rea! cimate)
and thelr purpose is 1o control
and confirm the results of Ac-
colorated Weathering Tests. In
Devoval™ RED lobovatonies are
routinely conducted hundreds of
tests of this type 10 assess/moni-
tor refiabilty of current and un-
der devefopment finishings.

Accelerated
Test

ANl samples are exposed. 1o
radiation of Xenon (omps
ond to wetfdry cycles by
speciol equipment (Q-Sun,
SOLARBOX), see Picture 2.
Such equipment is used in
occardance with internatio-
nal stendards imposed by
narm SO 11341, i.é. com-
plying with the following
settings:

- light intensity, 550 £ 20 W
/ m 2 (290-808 nm)

Weathering

Fig. 3 Flovida Notural Exposure,
test somples

19




nero, 654 5°C

- ticlo umido 38 minutl

- (icho seco0 102 minut

Mia fire dei test, che nomal-
mente hanno uns dursta mini-
ma di 1000 are, viene valutata
la variazione ¢ brillanteza (EN
150 2813, con angolo di inci-
deriza 607) ed il cambiamento
di colore AE con metodo CIELAR
(0 7724/3] rispetto i valori o
partenza, Questo permette di
stabifire, in marem parametriz-
zats Vinvecchiamento delle varie
wuperfic testate. La corretts con-

A terrine del perodo di esposi-
zhane, pari 2 12 mesi, viene valu-
tata la varlaziane di brifantezza
{EN SO 2813, con angale di in
tidereza 60°) ed il cambiamento
di colore AE von do CELAB

- biack pone! remperarure,

6525°C .

- wet cycle 18 minutes

« dry cycle 202 minutes.

At the end of the test, whose
ini duration is 1000

(IS0 772473} rispetto ai vale di
partenza, Anche [espos@ione
naturae viene monseata atira-
verso Mirvic & campioni in bian-
o ad irwecchismento roto,

Preparazione superfic campio-
e da testare

Tulti i campion, sSucoessivamen-
te sottoposti ad invecchismento

e esp

e ad esp na-
turake in Florida sono statl pee-

irwece condotte in Flardla pras-
0 7 sito espositivo della Mlis
Weathering Service; il sud della
Horida farnisce infatti un chima
caklo umido @ ad alta iraggi-
mento UV

Invecchismento naturale: tutt

t b B! i
a¥iraggiamento raturale in Flo:
rida vadi figura 2). Uespasiziane
viene effettuata, In conformita
ako standacd internazionale de-
scritto nells 150 2810, rispettan-
do le seguentt specifiche: .
- espasiziane del psanelia in di-
rezione sud

- angole di indinazione del pan-
nello §*

- pannello scoperto sul retro

st date schede tocniche, delle
spedifiche sere, s In termini
di vemperatura che di tempo di
‘permanenzs 200@200°C)

< la sublmazione & stata con-
dotts repettando | parametri
descritts dalle schede tecniche in

- relazone alla emperatua ming-

ma che il metallo deve raggivn-
gere (200°C)

Campioni preparati
Sono state peeparate due sede
di campioni, una con prodott

vemiclant  superdurablili {Se-

rie D5 07XX S, comprencente &
campioni Al, B1,, N1) ed unal

- tra on prodotti vernicanti del-

fa sere standard {Serie DS 7XX;

hours, Residuol Gloss (EN
150 2813, with on ongle of
Incidence 60°) and Color Va-
riation A€ (CIELAB method «
150 7724 / 3) are measored
comparing pre-rest volues,
In this woy it is possible 1o
evoluate the oging of surfa-

150 2813, with an angle
of incidence 607) and co-
lor vaoriotion AE (CIELAB
method - SO 7724 [ 3)
are meosured comporing
pre-test values, Even the
Naturo! Exposure  Test
gccuracy is  verified by
through the use of som-
ples in white, whose aging
behaviour is known,

Preparing Semple Surfoces
for Testing

ces using stondard

The accurocy of the test is
verified through the wse of
somples in white, whose
aging behaviour is known.

Notural Exposure Test
Notural Exposvre Tesls
ore conducted in Atlos
Weathering Service Sites
# Florida (Picture 3).
South Floride climate in-
deed is hot, wet ond higly
exposed to U¥-roys.

All samples are subjected
te natural ircadiation in
Florida according to the
Internatione!  stondard
180 2810, i.e. complying
with the following speci-
fications:

- focing south

- tilt ongle 5° fram the
herizontel

< open backing.

After 12 months exposure
period, residual gloss (EN¢

Al sampl bseguently
subjected to AWT or NET
are prepored os follows:

- applicotion of powder
cooting, corried out in
compliance with the pero-
meters set by TOS bath in
terms of temperature and
time {20°@ 200°C)

- heat-transfer process
was conducted in com-
pliance with the parame-
ters described Jn TDS, In
terms of minicum tem-
perature thot the meto)
must reach (200°C).

Sample Preporation

For the Comparotive Test on
Superduroble Products Two
sets of samples were prepa-
red, one wsing superdurable
powder coatings, (Series DS
O7XXS, including the sam-
ples AL, 81, ..., N1} and one
using standard series coa-
ting 5
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Fig, 7 Esposizione in Florida 12 mesd,

Fig. 6 Espenicions i Florida 12 mesi, ‘ 53,612 croaths NET i fierids, i
confronto tra | volor di belortezza | Between the volves of percectope of
resicks, in verde amgcni della | sloss. " ,
sarie supershabii | saperdarctve proshuts
wenprendente | campioni A2, del 50%), dopo un migliais di ore
B2, K2} Comt do varc to incana uns sgnificante per-
nalia del prodotio vermiciante e - ta di brillantezza superficiale;
différenti codio di film sublima-  dovata all'innesco #d alla pro-
tici be finiture testate risuitavanc  pegazione o reazioni radicaliche
rappresentative i una completa  iniziate dagh UV con cui vengono

gamma di “nobditaziont effetto
legno®.

Superdurabile vs Standard
Comne pre descrit-
to le cue serie di prodottl sono
SLati TeStali in Manwra compa-
ciale per un totle di 3000 ore
{3 volte il tempe mnimo richie-
sto dal capitolati intemazional,
1000 wre) od all'invecchiamento
cttenute mediante esposiziane
naturake in Florida per 12 mesi.

Andamento campioni sattopo-
sti alfinvecchiamento accelera-
to

La misura della brilanterzs resi-
du, effettuata sui camploni 508
topostt ad irvecchiamento acce-
ferato ogni 100 ore, evidenziano
come § valore sia nettamente
pils stabile nei campioni prépara-
i con prodatto vernklante dela
sefie superdurabile,

Copo 3000 ore, per tuth i cam-
poal  superdurabif testad i
valore di brilanmezs id

irraggiati | campuoni,

Sinoti la netta separazione debe
due tipolcgie di prodott, nella
figura 4, fandamento del cam-
pioni contrassegnati con i colore
varde mostrana un degrade -
datto (brikarterzs residus pros-
sima al 100%}.

Arche in termini di variazions
del calore tutti | campioni prepa-
rats con peodottl vemiciant deila

confronto tra | valord & AE misurato
in wede camponi dela  wie
superdurabile

(DS 7XX series,

L ls

inter ! specifi

the somples A2, BZ ..., NZ).
Different shades of cooting
and different codes of heot-
tronsfer film finishes were
combined in order to obtain
a significant and represen-

(>50% residual gloss), after
o thousend hours, show o
significant lass of surfoce
gloss, due to the initiation
and propagotion of radical
reactions, started by UV ir-

rodioted on the o

lolive ronge of dgroin
finishings.
Superdurable vs Standard

As previously described, the
two sets of products hove
been tested through a com-
porotive AWT of 3000 hours
{3 times the minimum time
valve required by the mast
renowned Ini wonol

Note the sherp behavioud
difference of the two sets
of products, in Picture 4.
Somples morked with green
tolour show o smoll degra-
dation (residuol gloss close
o 100%).

In terms of color variation,
all somples prepared with

serie DS O7XX § una
maggiore  stablitd  a¥'irragsa-
memo medisnte lampade slio
xenon, Nessune del camplonl in
verde, nells figura 5, Rggivrge
valari di 4E superiori 2 2, | pro-
dattt standard presentano valori
di AE maggion & varabil in fun-

Specificotions, 1000 hours)
and 1o o comporative NET
in Florlda for 12 months.

[ it Perf
ce of samples subjected to
AWT The meégsurement of

St

pone del tipo di finit,

Andamento campioni  esposti
per 12 mesi in florida,

Al rigntra gopo 12 mesi di espo-
sione in Flarkla | campioni, fa-
vali & soltopost 8 misurazicoe
strumentale, hanna messe n
edena quanto segue:

percentuale & ancora maggione
Gal'B0RG. | campioni preparati
can | prodetto vernicante stan-
dard, pur soddislacendo i requi-
=ti minimi dei capitofati interna-
Fsonakl (gloss residuee maggions

O

- nedle prep con
prodotti vemicianti deda serle
superdurabile % brillantezza -
mane pressochd Inalterata, re-
swluo vigno &l 100% (figwa 6,
campicni in verde)

- nedle finiture prepacate con

2011

r ! aloss, carried out
on samples subjected to
AWT ofter every 100 hours,
shows that the value (5 si-
gnificontly more steble in
the somples prepared with
the coating of Superduroble
Series.

After 2000 houes, on oll su-

tings Series DS 07XXS
show a greater stobility to
irrediotion by xenon lomps.
None of the samples in gre-
en in Picture 5, exceeds 2
AE volue Stondard products
show higher values of AE,
whose voristion depends
also on the specific type of
finishing.

Comparative  Performan-
ce of somples subjected to
NET

Coming beck ofter 12
months exposure (n Flor/
do, samples were woshed,

perdurable tested. ples,

B o :
ta instr

the value of residual gloss
percentoge is even higher
thor 80%.

Standerd Coating Somples;
although meeting the mi-
nimum requirements of the

Dicembre
December
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measurements and showed
the following behoviour:

« on finishes made with
superduroble powder cou-
tings, gloss volues are vir-
tually the some, staying
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PREMIO INTERNAZIONALE METEF 2012

"Il primo premio & andato a Decoral System®.

La societa, 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 stabilita nel tempo.

L’elevata durabilita di queste finiture va a tutto vantaggio della sostenibilita 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)

;| MOVIMENTO

ASSOCIAZIONE DI PROTEZIONE ANBIENTALE
Fionasags ot Swg &ae';i ol Lisgge n MATE
NLU.

PREMIO NAZIONALE PER L'AMBIENTE
GIANFRANCO MERLI

A 2

Decoral System

won la regnenie avAANIEME

Pecin realizerions & peodoas farpamenteutillxeathin sz o in srvedanicato, att & movisire ' ubo
det Jogao ¢ T relaive perindich itmi puiché gli disbonati Decorsd Svdem noa né
richiedons, come rissltn o certificon o qualin emesat do qualificani lnboruon scicesfici. Tale
acakgizo pemetts [y raduzicor dall'vs: 36l legno per impieghi industrieli © quind w minwe

m@hm

1l presidesce nanonake
Rooco Chiisco

"umn = .
Blu-fsalia, Liberas, Associwiote Mase ¢ Miginai

1l pécnia nasiveale pes Fambicnie Gisnfranos Mesli & go

Roma | mareo 2007

172



2014 = MRE-017-010 rewvi?

DECORAL SYSTEM S.R.L.

Viale del Lavoro, 5 - Arcole (Verona) ltaly
Tel. +39 045 7639111 - Fax +39 045 7639100
Email: info@decoral-syslem.com - Websile: www. decoral-syslem.com



