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1.  ACTIVITÉ

Tunisie Profilés Aluminium «TPR», extrudeur gammiste développe ses propres séries destinées pour l’architecture et le bâtiment 
(portes, fenêtres, façades, murs rideaux, verrières, garde corps... etc) et a également la possibilité de produire toutes les formes 
de pro�lés personnalisés moyennant un plan ou un échantillon. 
Le système qualité de TPR répond aux exigences du référentiel internationnal ISO 9001, et ses processus de traitement de 
surfaces sont conformes aux labels européens QUALICOAT, QUALANOD, et SEASIDE.

La matière première utilisée pour l’extrusion des pro�lés TPR est l’alliage d’aluminium de la série 6000-6063 (Al Mg Si 0,5) état T5 
dont la composition chimique est conforme à la norme ISO 209-1: 1989 (F) et ayant les caractéristiques mécaniques conformes 
à la norme ISO 6362-2.
Les valeurs minimales des caractéristiques mécaniques sont les suivantes: 
   - Dureté : 68 HB                                                     - Charge à la rupture : Rm=200 Mpa
   - Limite élastique : R0.2=160Mpa                        - Allongement : A=10%

Nb: D’autres alliages pouvent être utilisés sur demande et selon les critères d’acceptation. 

2.  ALLIAGE D’ALUMINIUM

3.  LE FILAGE

La section maximale possible à extruder est celle inscrite dans une ellipse de largeur 300mm et une hauteur de 150mm.
Les poids au mètre linéaires des pro�lés, indiqués sur les catalogues TPR sont théoriques, les poids réels sont +/- 10%.  
Toutefois, TPR peut modi�er sans avis préalable certains éléments contenus dans sa documentation.
La longueur standard des barres est de 6,5m (pro�lés bruts, anodisés, laqués).
D’autres longueurs peuvent être fournies sur demande des clients et sous réserve d’acceptation par TPR avec valeurs maximales 
de 7.00m (brut, laqué et anodisé).

Nb: Il est important de prévoir des chutes aux bouts des barres allant jusqu’à 10cm aprés traitement des surfaces (anodisa-
tion ou laquage). Ces chutes sont dues essentiellement aux essais d’adhérence, aux traces d’accrochage ...

4.  L’ANODISATION

L’anodisation consiste à créer, par électrolyse, sur la surface de l’aluminium une couche d’oxyde d’aluminium transparent 
extrêmement résistante.
La couche d’oxyde peut être plus ou moins épaisse selon la destination des pièces traitées. La couche peut être colorée pour 
obtenir di�érents aspects.
L’anodisation certi�ée QUALANOD a été developée spécialement pour les applications architecturales.
L’épaisseur de la couche d’anodisation est donnée par sa classe.

Nb: La couche d’anodisation ne doit pas subir de déformation mécanique.Il est donc important de procéder au pliage et au
cintrage de l’aluminium avant l’anodisation.

•  La couleur
Les couleurs possibles sont : la teinte naturelle, le bronze (coloration électrochimique).
Les �nitions fournies par TPR sont :
- Satinage mécanique brossé (aspect mat ) : M
- Satinage chimique (aspect mat ) : C
•  Entretien
L’entretien courant des menuiseries anodisées consiste en un simple lavage à l’eau additionnée d’un détergent doux (PH 
compris entre 5 et 8) suivi par un rinçage soigné à l’eau claire et essuyage avec un chi�on doux et absorbant.

Classe

Classe 5                  5 ≤ E < 10
Classe 10               10 ≤ E < 15

Classe 15               15 ≤ E < 20 
Classe 20               20 ≤ E < 25

Classe 25               25 ≤ E 

Intervalle d’épaisseur Application

Intérieur

Extérieur
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5.  LE THERMOLAQUAGE

Le thermolaquage de l’aluminium consiste à recouvrir l’aluminium d’une couche de laqué pour le colorer.
En fait, les procédés utilisés sont beaucoup  plus complexes qu’un simple peinturage puisqu’ils incluent une préparation de la 
surface, une conversion chimique, une application de laqué et une cuisson au four.
Les applications architecturales des labels QUALICOAT et SEASIDE garantissent des thermolaquages adaptés de qualité.
L’épaisseur minimale standard de la couche de laquage est de 60µm.
Nb: La couche de laquage ne doit pas subir de déformation mécanique.Il est donc important de procéder au pliage et au
cintrage de l’aluminium avant anodisation.

•  La couleur
La couleur laquée standard est le blanc RAL 9010 et à 70% de brillance .
Sur commande, TPR fournit toutes les teintes RAL ou hors RAL, selon la demande du client et conformément aux critères 
d’acceptation.

•  Entretien
L’entretien courant des menuiseries laquées consiste en un simple lavage à l’eau additionnée d’un détergent doux 5≤ PH <8
suivi d’un rinçage soigné à l’eau claire et un essuyage avec un chi�on doux et absorbant.
Pour éliminer certaines salissures ou tâches, on peut employer un solvant adapté (alcool, essence, pétrole, white spirit) suivi 
d’un essuyage avec un chi�on doux et absorbant. Ces opérations peuvent être combinées avec le nettoyage des vitrages.
Durant l’opération de nettoyage, on veillera à ce que les ori�ces de drainage soient débouchés. 
Ne pas utiliser de produit abrasif. 

   
6.  LA RUPTURE DE PONT THERMIQUE

La rupture de pont thermique est rendue indispensable pour respecter les exigences d’isolation thermique de plus en plus 
sévères sur ces produits. L’aluminium n’étant pas par nature un matériau isolant, il convient d’introduire dans les menuiseries  
un système de coupure thermique constitué de barettes isolantes en polyamide liaisonnées par sertissage mécanique avec 
l’aluminium.

7.  LABELS QUALITÉ

•  Certificat système

AFAQ : Délivré par le premier organisme certi�cateur en France. L’ISO 9001, certi�cat détenu par TPR depuis 
1997, est la référence internationale des entreprises en matière de certi�cation des systèmes de management 
de la qualité. Cette certi�cation démontre l’e�cacité d’une entreprise par la qualité des processus qu’elle met en 
place et leur évolution.

•  Certificat produit

SEASIDE : Ce label concerne la préparation de surface des pro�lés en aluminium avant laquage pour les applica-
tions en bord de mer. Ce procédé est destiné pour les ouvrages situés dans des environnements agressifs (bord 
de mer, pollution industrielle ...).
En e�et, face à ce type d’environnement, l’aluminium thermo laqué peut subir une corosion de type �liforme.
Ce phénomène peut apparaître en surface des �laments, des boursou�ures avec décohésion de la laque.

QUALICOAT : Ce label dé�nit les régles du processus de laquage : le référentiel de ce label décrit les prescrip-
tions techniques, les contrôles à e�ectuer et leur fréquence .

QUALANOD :  Ce label dé�nit les règles du processus de l’anodisation qui sont strictement respectées par les 
stations de traitement de surface de TPR depuis le 15 mai 2000.

Les 3 labels Qualicoat, Qualanod et Seaside sont attribués à partir d’un contrôle de conformité  suite auquel sont réalisées des 
inspections inopinées portant sur les installations et les processus d’anodisation et de laquage permettant de véri�er le 
respect des prescriptions du label.  
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DÉSCRIPTIF 67 ELLIPSE

• Pro�lé périmetral de 40mm, avec ou sans couvre joint.
• Traverse haute et basse d’épaisseur 29mm.
• Montant latéral d’épaisseur 29m.
• Montant central simple de 29mm d’épaisseur ou renfon-
cé de 60mm.
• Traverse haute et basse d’épaisseur 29mm.
• Montant latéral d’épaisseur 29mm.
• Montant central simple de 29 mm d’épaisseur ou renfor-
cé de 60mm.
• Assemblage en coupe droite par embrèvement et vis 
spécial en acier inoxydable.

 
• Drainage du rail bas par trous oblong équipés de 
busette anti-retour.
• Pose en applique ou en tunnel, avec des vérins de 
pose réglable.
• Bouchons-butés anti-dégondage placés aux quatre 
coins de chaque vantail.
• Coulissement sur galets doubles réglable ou simple 
réglable avec possibilité de changement des roulettes 
sans démontage des galets.
• Fermetures encastrées avec ou sans serrure, poignée 
crémone à plusieurs points de fermetures latérales.
 
  
•  Hauteur des rails majorés pour une meilleure 
étanchéité à l’eau.
•  Drainage des rainures intérieures des dormants pour 
une bonne évacuation des eaux et busette anti-vent 
devant le vantail intérieur.
•  Etanchéité à l’air et à l’eau assurée par doubles joints 
brosse Fin-Seal.
•  Pièce d’étanchéité centrale bien étudiée pour une 
bonne évacuation des eaux vers l’extérieur et une 
bonne di�usion du silicone d’étanchéité.
•  Etanchéité des angles par injection de colle di�usée 
dans des canaux prévus sur les équerres.

 

• Assemblage des dormants en coupe d’onglets par des 
équerres en aluminium à visser ou à sertir.
• Assemblage des vantaux à coupe droite par vis en inox.
• Dormants conçu de façon à s’intégrer facilement et 
harmonieusement avec les séries TPR40, TPR70 et TPR52.
• Possibilité de combiner  coulissants 67 avec imposte, 
allèges ou �xes latéraux de la série TPR40.
• Possibilité d’intégrer des coulissants 67 dans une 
structure série 40 ou un mur rideau 52 Horizon.

• Vitrage simple ou double de 6 à 20mm.
• Etanchéité par joint «U» en EPDM.

PROFILÉS

ACCESSOIRES

ÉTANCHÉITÉ

TYPES DANS LA SÉRIE

MISE EN OEUVRE

PRISE DE VOLUME

PERFORMANCE A.E.V

Perméabilité à l’air Étanchéité à l’air Résistance au vent

Norme de classement

Conditions

Classe (1)

Initial

Contrôle

EN 12207 EN 12208 EN 12210

Pression: 
Pmax=600Pa

Dépression: 
Pmax=600Pa

Pression: 
Pmax=600Pa

Dépression: 
Pmax=600Pa

Dernière pression 
sansdétection de 
pénétration d’eau 
300Pa.

Flèche de face: 
P1=1200Pa

50 cycles: P2= 400 Pa (2)

Pression de sécurité: 
P3=1800Pa

A*3 E*7B V*C3

RAPPORT D’ESSAI N° 08.03.050
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