COMITE INTERNATIONAL DE L'INDUSTRIE DES STRATIFIES DECORATIFS
TECHNIQUE DE MISE EN (EUVRE DU STRATIFIE DECORATIF HPL

INTRODUCTION
ET REGLES GENERALES

a) Le stratifié HPL d’'une épaisseur entre 0,6 e 1,8 mm est un produit de revétement
destiné a étre collé sur des supports rigides.

b) La qualité du support, le choix de la colle, la pression et la température de col-
lage sont déterminants dans 'aspect et la qualité en général du produit fini.
Lemploi du HPL trop mince peut mettre en évidence des joints, des cadres,
d'éventuels défauts du support {cela est défini techniquement “télégraphing”).
Les finitions plus brillantes et plus lisses ont tendance & mettre en évidence ces
défauts plus que les finitions mates et structurées.

De bons résultats dépendent non seulement des matériaux employés, mais
aussi de application correcte suivant les régles détaillées dans les prochains
chapitres.

Remargue: les indications suivantes se référent a:

PRINT HPL
PRINT HPL FA
PRINT HPL POSTFORMING

Pour ce qui concerne les produits spéciaux de revétement comme:

PRINT HPL COLORPACT
PRINT HPL MAGNETICO
PRINT SERIE METALLI
PRINTWOQD

DIAFOS

FBRAMEL

Certaines recommandations pourraient ne pas étre valables.
Il est donc nécessaire de se référer & la documentation spécifique ou de s'adresser au Service Aprés-Vente Abet
Laminati.
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TRANSPORT ET STOCKAGE
DU STRATIFIE HPL

2.1

TRANSPORT

Au cours des manutentions, les panneaux doivent étre manipulés avec le
plus grand soin et de préférence étre soulevés, cela pour éviter des abra-

sions sur la face décor.
On conseille de porter les panneaux de grande dimension, en les pliant dans

le sens longitudinal.

2.2

STOCKAGE

Pour étre mis en piles, les panneaux doivent étre appuyés sur toue leur surfa-
ce et en position horizontale. Lorsgue l'on ne peut pas stocker les panneaux en
position horizontale, il est conseillé d'adopter une position inclinée avec un
angle de 60 & 70°; avec un appui pour la surface totale et un arrét au sol pour
éviter les glissements. Il est toujours préférable que les deux cétés décors
soient face contre face.

Le dernier panneau d'un pile {lorsqu’il s’agit d’'un stockage horizontal) devrait
avoir la surface décor tournée vers le bas.

Pour éviter des déformations, et faciliter le conditionnement ultérieur, il est
conseillé de stocker les panneaux dans un endroit fermé et sec avec une tém-

pérature ambiante compise entre 10°C et 30°C; I'numidite pouvant varier de
40 a 65 pour cent.

a) bonne positoin
b) mauvaise position
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DECOUPE
DU STRATIFIE HPL

3.1

DECOUPE AVEC SCIE ELECTRIQUE PORTATIVE

On peut utiliser avec de bons résultats des scies circulaires ou alternatives.
Pour des découpes rectilignes, on doit suivre une régle. Le stratifié doit étre
collé avec le coté décor tourné vers le bas appuyé sur une surface bien propre
et éventuellement protégeé par un feutre.

3.2

DECOUPE AVEC SCIE CIRCULAIRE FIXE

3/1

Pour de bons résultats, il est indispensable d’avoir:

a) un guide précis;

b) une bonne pression exercée sur le panneau — placé avec la face décor vers
le haut, |a ou la lame découpe le panneau. Cette pression devra étre effec-

tuée au moyen d’un instrument ou mieux par des tambours de pression ré-

glables en hauteur,;

¢) dépassement correct de la lame.

Des précautions seront prises car des risques d’écaillage sont possibles.

Vitesse de découpe de 20 a 50 m/s en fonction du pas de la lame. Vitesse d'a-

vancement 30 métres min/maximum.

Les lames de scie circulaire a dentures rapportées ont une durée sensible-

ment plus longue.

Il faut toutefois les traiter avec soin, étant trés sensibles aux chocs et au con-

tact de surfaces métalliques.

— Pas de la denture de 10 4 15 mm.

- Vitesse de découpe de 70 a 100 m/s.

- Vitesse d’avancement de 15 & 30 metres minute.

Les lames d’une épaisseur inférieure & 2 mm dans la plupart des cas ne sont

pas assez rigides, vibrent et découpent avec des défauts dans les angles.
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3.3 DECOUPE AVEC SCIE A RUBAN

Les scies a ruban peuvent étre utilisées pour découper du stratifié seule-
ment & certaines conditions; elles sont toutetois utilisées pour des pieces
fagonnées.

De bons résultats sont obtenus avec des lames a dentures fines comme celles
utilisées pour des métaux légers.

3.4

DECOUPE DE PANNEAUX COMPOSES DE
SRATIFIE HPL SUR UNE OU DEUX FACES.

Pour la découpe du stratifié sur support, restent valables les régles énoncées
pour la découpe du stratifié simple. Pour les scies circulaires la valeur des
angles de découpe dépend de la hauteur de 1a lame.

Lorsque pour les panneaux a deux faces décors, I'angle supérieur de découpe
est ébréché, il faut augmenter [a hauteur de la lame.

Si par contre, il s’agit de I'angle inférieur, il faut abaisser la lame.

La hauteur optimale est déterminée par différents essais successifs. La scie a
ruban est déconseillée en régle générale pour la découpe du stratifié & dou-
bles faces, car elle ébréche le cote tourné vers la surface d’appui.
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/

AFFLEURAGE
DU PANNEAU STRATIFIE

4.1 AFFLEURAGE A LA MAIN

4.1.1 Avec une lime
Pour poncer les bords ou arrondir les angles, on peut choisir des limes car-
rées au lieu de limes fraiseuses. Le mouvement pour limer doit étre fait de la
face décor vers le support.
Pour émousser les angles, on peut utiliser des limes douces ou du papier
émeri (grain 100, 150) ainsi que des racloirs.
Les angles chanfreinés doivent étre travaillés de la fagon suivante:
- émousser légérement avec un papier de verre les angles vifs et non lisses,

polir 'angle avec un racloir,

— émousser a nouveau |'angle avec du papier émeri fin.
Faire attention aux projections des grains de papier de verre.

4.1.2 Rabot
Le chanfreinage des bords peut se faire également avec des petits rabots a
main pour stratifié. |l est conseillé d'employer des rabots métalliques dont le
plan d’'appui ne s’use pas contre le bord du stratifié. L'angle de taille de la
lame doit étre environ de 15°.

4.2 AFFLEURAGE AVEC MACHINE PORTATIVE

4.2.1 Les affleureuses portatives sont préférées pour la finition des bords des pan-
neaux stratifié. La protection de la surface du stratifié doit étre assurée par un
feutre collé sur la surface d'appui. Les copeaux doivent étre soigneusement
enlevés. On emploie des fraises a deux couteaux semblables droits ou incli-
nés aussi bien pour la découpe droite gue la découpe inclinée.

4.2.2 Le dépassement des panneaux de stratifié par rapport au support devra étre
faible (2, 3 mm) pour ne pas détériorer les outils.
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4.3 USINAGE AVEC AFFLEUREUSE FIXE VERTICALE

4.3.1 Les toupies a porte outil avec couteau interchangeable sont préférables. Les
rabots calibreurs utilisés peuvent avoir:
a} les couteaux paralléles a I'axe pour les panneaux revétus d’une ou deux
faces;
b) les couteaux obliques dans un sens pour les panneaux revétus une face;
¢) les couteaux en chevron pour les panneaux revétus deux faces.

4.3.2 Pour affleurer des panneaux non collés d'une épaisseur maximum de 5 mm
avec une fraise de 100 mm de diamétre, on conseille d’adopter une vitesse

de 12.000 tours minute. _ o
Pour panneaux collés sur support on conseille un nombre de tours inférieur

{3000, 6000 tours minute environ).
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PERCAGE
DU PANNEAU STRATIFIE

5.1 TECHNIQUE DE PERGAGE

5.1.1 Pour percer le stratifié, les forets pour matériaux plastiques sont les plus

adaptes.

Ce sont des forets hélicoidaux avec un angle de pointe d’environ 60 &4 80° au
lieu de 120° pour les forets normaux pour métaux; ils ont en outre un pas de
vis large (angle d’attaque raide) et un espace important pour les copeaux
(gorges profondes).

5.1.2 La vitesse de pénétration ne doit pas provoquer une surchauffe du stratifié

afin d’en éviter ia détérioration.

5.1.3 Pour éviter des éclats du matériau lorsqu’on retire le foret il faut utiliser un

support en bois dur. Pour des productions en série on obtient des bons résul-
tats avec des gabarits sur les deux faces qui permettent une fixation solide de
la piece a percer.

5.2

PRECAUTIONS D’EMPLOI

Les diametres des trous pour les vis doivent étre obligatoirement plus lar-
ges que le diamétre de ces derniéres.Les vis ne doivent pas toucher les
bords du trou et avoir un jeu pour permettre au stratifié de travailler lors de
variations de température et d'humidité. Cela pour éviter la fissuration a la
proximité du trou.

Dans tous les cas il faut également mettre des rondelles plastiques ou de

caoutchouc pour éviter de serrer trop les vis a tétes rondes.
On ne doit jamais se servir se servir de vis a tétes fraisées ou a calottes ce

qui empécherait le jeu du stratifié.
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MAUVAIS
i n'y a pas de vide autour de la
vis cela peut provoquer des fis-
surations dues & la tension.
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O

ENTAILLE ET DEFONCAGE

6.1 DECOUPES INTERIEURES

Les angles rentrant & entailles doivent toujours étre arrondis et usinés au
préalable; le rayon intérieur sera aussi grand que possible.

Pour les défongages et entailles des longueurs atteignant jusqu’a 250 mm les
angles devront avoir un rayon minimal de 5 mm, ce rayon sera augmenté pro-
gressivement a mesure que la longueur de I'entaille augmentera.

Eviter absolument des angles vifs, aigus. Eviter des écaillages car ils pour-
raient étre cause de fissurations.

MAUVAIS BON

Découpe a angle droit. Angles arrondis.

Stratifié HPL joint a angle droit.

Ouvertures internes - Mauvais Ouvertures internes - Bon

]

—

Découpes internes Toutes les découpes internes
doivent étre arrondies.

10
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LES SUPPORTS

7.1 Le stratifié appartient a la catégorie des produits semi ouvrés. Pour des épais-

seurs inférieures a 2 mm, il nécessite dans la plus grande partie de ses appli-
cations un support qui ne subit pas trop de variations dimensionnelles avec
une surface la plus plane possible.

Il s’agit la de conditions préliminaires pour obtenir une surface plane du stratifié
sur le support.

Dans le tableau ci dessous sont indiqués les matériaux qui peuvent étre asso-
ciés au stratifié en fonction de I'emploi et pour cela il faut prendre en considéra-
tion:

- la stabilité dimensionnelle;

— la planéité;

— la qualité de la surface;

— la régularité d’'épaisseur;

- la rigidité et les caractéristiques mécaniques;

— comportement & I'eau;

— comportement au feu.

Classification Types Mode d'emploi
BOIS MASSIF Essences tendres (ex. peuplier, okou- Emploi limité & de pefites surfaces
me, pin, sapin) compte tenu des détormations.
Essences dures (ex. chenes, sipo,
hetre)
CONTREPLAQUES Essences tendres de préférence
(ex. peuplier, okoumé, “zamba™ |
; I Sont utilisés comme support autopor-
Eﬁg.ﬁ%ﬁ%’é Rcoucnes hor?:p?enes | tant pour des grandes surfaces vu
couches mulipies | leur densité et l'épaisseur relative.
PANNEAUX Avec une couche de plagage (ex. I
LATTE peuplier ou okoumé)} et lattes de |
bois tel que peuplier i
PANNEAUX Semi rigides - rigides - extra rigides
DE FIBRE ou impregneés
ALVEOLAIRES En bois Utilisés comme support de panneau
En papierimprégné composes, assemblés avec un cadre.
En papier non imprégné
En metal
MATERIAUX Mousse expansée rigide: en résine Employé comme support autoportant
EXPANSES synthétique en polystyréne tel que de surface verticale. Bonnes proprié-
PVC, phénolique, polyuréthane tés d'isolation thermo acoustique.
PLAQUES Ferreux
METAUX ou non ferreux
SUPPORTS Panneaux en carton pate
MINERAUX Panneaux en platre

Panneaux amiante ciment
Panneaux ciment avec liants plasti-
ques.

11
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O
QO

CONDITIONNEMENT

8.1

CONSEILS GENERAUX

On recommande toujours de conditionner en méme temps le stratifié HPL et
le support choisi pour qu'ils soient stabilisés avant leur mise en cauvre.

Ce stratifie¢ HPLL comme les supports en général s'ils sont utilisés humides,
peuvent avoir tendance a rétrécir avec pour conséquence extréme se décol-
ler et de se fissurer.

Par contre, s'ils sont utilisés trop secs, ils peuvent avoir tendance a se dilater
et a former des cloques... dans le cas de collage insuffisant.

En régle générale, pour des utilisations en zones tempérées il est conseillé
d'utiliser ie stratifié HPL plutdt sec. Nous vous indiquons quelques méthodes
de conditionnement ou de séchage utilisées le plus couramment.

8.2

CONDITIONNEMENT EN ATELIERS

8.2.1

En ambiances contrblées.

Ce systéme & certaines conditions est celui qui donne les meilleurs résultats.
It est nécessaire d’avoir un local maintenu & 20° et a humidité de 50 pour
cent. Les panneaux doivent étre stockés (HPL et support) pendant 10 jours
minimum; ils doivent étre supperposés par deux sur des litteaux pour favori-
ser la circulation de |'air.

8.2.2 Procéde de séchage du stratifié HPL.

Lorsque le temps et la nécessité de production le demandent, on peut prévoir
un séchage partiel accéléré en plagant le stratifié toujours séparé avec des
litteaux, dans un endroit chauffé et aux conditions suivantes:

— 3 heures environ a 40°

— 2 heures environ a 50°

Si on dispose d'une presse a chaud on peut également introduire dans celle
c¢i deux panneaux a la fois (face contre face) pour un temps limité {(ex. 10
minutes a 70°).

Cette opération doit étre exécutée quelques heures avant le collage

8.3

PRECAUTIONS POUR MISE EN (EUVRE SUR CHANTIERS

Restent valables toutes les recommandations précédentes. _
Il est important de travailler dans des endroits secs, fermés et réchauffés si
nécessaire.

12
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O

EQUILIBRAGE

9.1 EQUILIBRAGE POUR PANNEAUX COMPOSITES

Lorsque des matériaux différents sont assemblés il se produit toujours des
tensions. Le support doit donc étre revétu du méme mateériau sur deux faces
afin qu'il soit soumis a des variations dimensionnelles symétriques. Plus fa
surface a revétir est grande, plus il faut préter attention au choix du type
d’equilibrage.

9.1.1 Les meilleurs résultats sont obtenus en utilisant des panneaux stratifiés
décoratifs de méme provenance, de méme coloris, pris dans le mémes sens
{(voir pongage au dos) et collés simultanément avec la méme technique sur
les deux faces du support.

9.1.2 Des bons résultats sont également obtenus en utilisant des penneaux, dits
de contrebalancement. Toutefois, des essais preliminaires sont conseillés.

9.1.3 Observations générales: plus la surface contrebalencée est grande plus on
doit prendre des précautions:
- sur le matériau pour équilibrage;
— sur la densité la symétrie, la rigidité des supports
- sur le bon conditionnement des matériaux.

13
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0

COLLAGE

Les nombreux adhésifs existant doivent étre choisis en fonction des matériaux et
de la destination finale.

10.1 CLASSEMENT DES COLLES

10.1.1 Colles thermoplastiques

a) Colles néopréne ¢) Compositions acryliques spéciales
b) Colles vyniliques d) Colles thermofusibles
10.1.2 Coliles thermodurcissables
a) Colles urée formol e) Colles polyuréthane
b) Colles mélamine formol fy Colles polyester
¢} Colles résorcine formol g) Colles epoxyde

d) Colles phénol formol

10.2 CONDITIONS GENERALES DE PRESSION,
DUREE DE PRESSION ET TEMPERATURE

10.2.1 Colles nécessitant une forte pression pour maintenir le contact entre le
stratifié et le support:

a) avec pression de longue durée
colles vinyliques
colles acryliques
colles urée formol
colles phénol formol
colles résorcine formol

pression ) _
ces colles demandent une presse mécanique ou hydraulique

b) pression de bréve durée (colles a contact)
colles de type néopréne.
Cette pression peut étre obtenue par un martellement ou par un rouleau
en caoutchouc.

10.2.2 Colles demandant une faible pression pour maintenir le contact entre le
stratifie et le support:

a) avec pression de longue durée
colles polyester
colles polyuréthane
colles epoxyde

b} avec pression de bréve durée
colles thermofusibles employées seulement pour certaines machines.

14
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10.2.3 Conditions de température
a) température de collage
En régle générale il est préférable d’effectuer le collage a température
ambiante qui ne doit pas étre inférieure a 15 °C

b} température de collage
Chaque collage peut étre effectué a partir de température ambiante mini-
mum de 15 °C. Des températures supérieures permettent de réduire le
temps d’adhésion de la colle.

10.2..4 Durcisseurs
Les colles de type néopréne peuvent étre utilisées avec un durcisseur com-
me agent de vulcanisation, qui augmente la résistance du collage a la tem-
pérature. Les colles thermodurcissables sont employées avec des accéléra-
teurs et catalyseurs qui en assurent la prise et permettent de réduire le
temps de pression.

10.2 TABLEAU D’EMPLOI DES COLLES SUIVANT LES SUPPORTS

Colles .
Supports thermoplastiques Colles thermodurcissables
G| S i
Q g g | e}
g 23 2|58 &
Slg|le|2|E 2|8 £ £|l5 o
Cla|g||l8 E|leg 2iC 3 2
Q| = | = S =]
S| 3| 2| e|g|S18| 2|22 3
h) = Q = et L) @ @ [s] [« o
pd > < H o = [ (Tl o o w
]
Supports & base de bois X X X X X X X X ' X X
Supports alvéolaires
a base de papier X X X X X X X X X
Matériaux expansés ou
alvéolaires a base de |
matiéres plastiques: | '
— polystyréne X' | ‘ X' X
- PVC:? X X ’ PX LOX
- phénol,formaldeide X X X X X X " X X | X
— polyuréthane X | X X | X
‘ |
Tous les supports | |
métalliques a liteaux ou i |
alvéolaires X X x* X X !X
Tous les supports miné- | ;
raux en liteaux & base de: i ‘ '
— carton pate X X i ‘ |
— ciment amiante X X | } X 1oXx X
— ciment expansé X X X . x | x
~ verre expansé X | x | ‘ x | x i x
1

' Sans solvant capable de dissoudre le polystyréne.
2 Avec réserve de contre indications donnée par ie fabricant de PVC.
* Peut servir pour aluminium et alliages légers.

15
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Recommandations pour le nettoyage et le détachage des stratifiés décoratifs Haute Pression

Origine dos. | poussidres  en-  dépdls ou traces calé, he. jus de  gralsse, huile, em-  Yraces do cire  rouge 4 lwes, C-  maliéres organi-  races et auréoles  peinlures @ I'eau, pewmlureselvemnis  peintures, vemis  masiics siicones,
taches et | crassemenl, con-  calcaiies, traces  fruts, siop preintes de doigls,  (bougies, agents  rages. encausti-  ques humaines, dues A cerains  agents décapands, aux solants, tein- et colles a 2 com-  produils  dlentre-
salissures | densation de va-  dues a l'eau, tra- crayons  (feutre,  démoulants), ques, produits ¢ animales et végé-  solvants feintures a l'eau, fures etcolles aux  posants, résines  Lien siliconés
Exermples ~ peurs  grasses,  ces de rouille MArQUEUr, ), crayon gras rants tales (sang, ex- colles @ Peau, col-  sotvants, projec-  synthétiques
P traces de savon, traces de cigarel- créments...) les vinyliques tion  d'areosols,
craie. les. lraindes ce encres a tampon
cacutchaue ]
INSTRUCTION
IMPORTANTE
En régle generale,
des aweoles se
lormenl  lors  du
\moortan nefloyage  avec
portance des solvants avec
des taches leay Mode lors.
el sahssures 1 2 3 4 H [ 7 8 g 10 11 12 e les chifans
0U peaux ge cha-
salissures papier essvig-tout, chifons doux (secs ou humides). éponges cu autres, £n cas de nettoyage humide, essuyer puis finr au papier essuig-tout solvants  organi-  les éliminer im-  foter & sec. Efi- |mois sont saies
legéres ques mediatement & mines le siicone | Pour eviter ioule
recentes Teau ou aux 5ol auraole apres net-
vanis loyage o 25t ve-
cOmMMmangé, Apres
tingage a feau
chaude, d'essuyer
# 'aide ge paper
essure-loul
salissures Eau trés chaude, civfions ou chamoisings propres, éponge ou brosse douce {par exemple: brosse nylon) produits de nettoyage courants sans paricule abrasive, lessives (vaissells, inge) sa-  Soivants organi-  Nettoyage possi-  Eliminer le mastic
mayennes cu Y0NS NOUS OU MOfCeaux de savon. Imbiber avec une solution du produit et laisser agir selon le degré de salissure. Terminer pai un ringage & l'eau claire gu additionnée d'un produit spécial pour  ques (par exem-  ble uniquement siicone  mécani-
relatvement veirerie. Eliminer lotalement le procuil de netloyage pour éviler 1a formation ¢'auréoles. Essuyer la surlace avec un chitfon absorbant propre ou un papier essuie-lout. Changer réquemment le  ple: acétone, a-  avant durclsse- quement  sans
anciennes chiffon. cocl & belder, a5  men; donc a éli-  rayer  (raclette
sence, perchiorét-  miner immédiate-  bois ou plastique).
hylene while spi- menl & Feau ou
. \ nil, methyléthylcé-  aux solvants.
Solvanls organiques (par exemple: acé- Trailement even- Eau Qu solvants. tone...)
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