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Les produits semi-finis laqués Les produits finis laqués
SOCATRAL propose une large gamme de produits en aluminium laqué destinés aux marchés industriels
et aux consommateurs finaux permettant ainsi de trouver la solution la mieux adaptée aux attentes

de ces marchés.

Zompognie camerounaise daluminium

Pour mieux reconnaitre nos produits sur le marché et les différencier des produits concurrents, les toles
SOCATRAL sont pourvues d'un marquage laser « Socatral ». D‘autre part toutes les toles laquées d'épais-
seur supérieure a 0.35 mm sont recouvertes d'une couche de vernis bleu.

Nos produits sont disponibles aux épaisseurs rec ées par la norme ¢ ise : 0.35mm,
0.50mm, 0.60mm, 0.70mm.

Nous offrons tous les autres épaisseurs & la demande.
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Le systéme de peinture :
Pour une qualité optimale de nos produits laqués, nous appliquons au rouleau des épaisseurs de peinture
i différentes en fonction du type de bande (mit épai

Epaisseur de la bande (mm)  Epaisseur peinture séche Epaisseur vernis
0,35 15 um 0
040
5/10
10 17ym 3um
710
8/10

Couleurs et RALS disponible

Bleu Ardoise  RAL 5008 ert Paste AL 602
Bordeaux RAL 8015 Noir foncé RAL 9005
BrunCuivre  RAL 8004 Rouge vif RAL 3020

Jaune vif RAL 7021
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35/100 0,93 2et3m
5/10 1,33 247m
6/10 1,59 2412m
7/10 1,87 2a12m
8/10 2,66 2a12m

Nos produits sont disponibles aux épaisseurs recom-
mandées par la norme camerounaise :

0.35mm, 0.50mm, 0.60mm, 0.70mm.

Nous offrons a nos clients ces épaisseurs standards et
bien d'autres disponibles & la demande.

Toles ondulées laquées

Bobines laquées CI'IICﬂm
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Tests et Controle qualité :

Pour garantir la qualité de nos produits laqués, nous réalisons
des controles et tests a chaque étape de notre processus de laquage.

DIAGRAMME DU PROCEDE DE LAQUAGE
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