Nouvelles tendances dans le revétement de la
surface des panneaux a base de bois

Les multiples facettes du papier et des résines

TEXTE : MARC GEORGES, WOODWIZE

Grace a une étroite collaboration entre l'industrie papetiére et
I'industrie chimique, la surface des panneaux a base de bois
peut étre revétue de matériaux de haute qualité qui assurent
une finition a la fois décorative et résistante. Tour d’horizon.

La plupart des panneaux a base de bois ont une surface peu
esthetique. De plus, cette surface offre, la plupart du temps, une faible
résistance aux degradations mecaniques et chimiques. Or, ces
panneaux sont utilises tant en menuiserie qu’en ebenisterie -
domaines d’applications ou I'esthétique occupe un rdle important. Afin
de remedier a cet inconvénient, sont apparus sur le marche, il ¥_a
ggelque_s anneées, des materiaux qui assurent une finition a la fois
lecorative et resistante. On dispose a I|'heure_ actuelle de produits
economiques et de haute qualité pour le revétement des surfaces
horizontales des meubles de cuisines, des plans de travajl et certains
types de revetements de sol, autant que pour le revetement des
surfahces verticales des meubles de salles de seéjour ou de chambres a
coucher.

Durant de tres nombreuses années, on a uniquement utilisé comme
technique de finition les feuilles de pfacage, le pvc ou encore les laques
et les vernis. Nous n’‘aborderons pas ces techniques au cours du
Pre_sen_t article. Par contre, nous avons tente de dresser une liste (non
imitative) des types de matériaux de revétements disponibles :
- feuilles melaminées ;
- feuilles stratifiees :

- HPL (High Pressure Laminates) ;

- CPL (Continuous Pressed Laminates) ;
- feuilles de Polyester ;
- feuilles de finition.

Le papier et les résines synthétiques comme matieres
premieres

Les matieres premiéres principales sont les papiers et les résines
synthetiques (ou P_qumeres). _ .
L'industrie papetiere a concu des types de papier completement
neufs, aux caracteristiques specifiques. Ces papiers : L

- reprennent les tensions : le papier sert de support au matériau de
finition. Le film formé par les resines de synthese utilisees pour
assurer cette fonction, n'est pas tres résistant en soi. La structure
fibreuse du papier doit de plus reprendre les tensions qui se creent lors
du durcissement de ces resines.

- couvrent : le papier doit couvrir le support. C'est pourquoi il est
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traité a l'aide des pigments de couleur. La nature du mélange, la
répartition des pigments et lindice de réfraction de I'ensemble
determinent le pouvoir couvrant du materiau de revetement.

- sont imprimables: un papier imprime_ presente en outre un
meilleur pouvoir couvrant. Un papier aise a imprimer est souvent
difficilement impregnable au moyen de resines, et vice versa. Cette
particularite, du support oblige a rechercher un compromis entre les
deux proprietes.

Eanfc,t la plupart des cas, le papier qui sert de support est un papier
raft.

Il y a lieu de distinguer les resines synthétiques destinées a
I'imprégnation et celles destinées a la finition, car elles ne sont pas
interchangeables : i )

Les resines synthetiques utilisees pour Il'impregnation se
transforment sous l'action de la chaleur, de la pression, ou grace a
l'utilisation des catalyseurs (durcisseurs), en un compose solide,
insoluble et infusible. Les résines thermodurcissables les plus
courantes sont produites par la reaction du formaldehyde sur de la
melamine, de l'uree et/ou du phenol. Ces resines sont parfois
combinees avec des resines acrylates, polyesters, polyuréthanes ou
expoxydes pour en améliorer certaines proprietes. ) )

Les resines destinées a la finition ﬁla, ues) sont formées de resines
p?Iyurethanes, uree-melamine-formaldéhyde, polyesters, acrylates,
etc.

Panneaux mélaminés

Il s’agit d’'un panneau généralement a base de bois, revétu d'une
feuille de papier imprégnee d’une résine melamine-formaldehyde.

Fabrication o

- Préparation du papier impregné dans la masse. , L

Le papier est soit traite a l'aide d'une resine urée-melamine-
formaldehyde, soit traite tout d’abord au moyen d’une resine uree-
formaldehyde puis_ensuite au moyen d’une resine melamine-
formaldéhyde, le colt etant moins éleve pour le second procede.
L'opération consiste a impregner le papier dans un bain de resine, la
quantité de résine appliquée etant reglee en sortie du bain par une
calandreuse. Le grammage des papiers utilisés varie de 60 a
120gr/m2. La reésine est appliquee dans un rapport de 120%, ce qui
signifie qu’un papier presentant un grammage de 110,%{012 sera
recouvert de 120g de resine au m2. Le papier est ensuite seché.

- Recouvrement par une couche de mélamine.
Les deux faces du panneau a base de bois sont recouverts d'un papier
melamine, par procedé thermique sous pression. En raison de
I’elevation de temperature, la mélamine contenue dans le papier est
tout d'abord fluidifiee puis elle en est expulsée sous l|'effet de la
ression exercee. La résine durcit ensuite en assurant d’'une part la
iaison entre le papier et le support et en formant d’autre part la
pellicule de surface. Le fini de la surface est conditionnee par la
structure du plateau de la presse (lisse ou structuree).

En régle générale, lorsque l'on parle de panneau mélaminé, on
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considere la combinaison décrite ci-avant. La pré-norme européenne
ErEI\! 13329 quant a elle fait mention de DPL (Direct Pressure
aminates) et ne considere que la feuille de papier impregnee.

Panneaux laminés a haute pression (High Pressure
Laminates)

Appelés communément panneaux «stratifiés», ces panneaux se
composent de plusieurs feuilles de materiaux fibreux (papier kraft, par
exemple), impregnees de reésines thermodurcissables et soudees entre
elles par pressage a chaud. Une ou plusieurs couches d‘une ou des
deux faces du_ panneau peuvent étre colorees et/ou comporter des
motifs decoratifs.

Fabrication ) .

Le processus de fabrication comprend differentes étapes : )

- I’|mpre,%nat|on des couches de papier kraft a |'aide de resine phenol
formaldehyde ou d’aminoplaste ;

- la confection du panneau au moyen du papier kraft (ou de fibres de
bois), Iimprégnation de la couche decor dans une resine melamine et
I'application eéventuelle d'un overlay ; _ . _
- le passage dans une presse a_etages multiples, ou le panneau durcit
(temperature de 150°C et pression de 7Mpa) ;

- desempilage, stabilisation, controle.

Diverses épaisseurs

On peut distinguer difféerents types de panneaux HPL en fonction de

leur epaisseur : o )

- les stratifiés a coller sur un support ont, en géneral, une épaisseur

comprise entre 0,7 et 0,9 mm ;

- les stratifies massifs : )
- stratifies simple ou double face dont |'épaisseur est comprise
entre 2 et 5 mm et qui peuvent étre fixes soit sur un support
continu, soit sur un lattage ;
- stratifies double A face compacts et autoportants, dont
I'épaisseur est generalement supérieure a mm (certains
peuvent étre utilises a I'extérieur).

Panneaux stratifiés CPL (Continuous Pressed Laminates)

Ces panneaux ont la méme structure stratifiée que celle décrite pour
les panneaux HPL. Generalement, ces panneaux sont plus colores.
Comme leur nom l'indique, ils, sont fabriqués dans des presses en
continu. Ces presses sont equipées soit de double bandes horizontales,
soit de double bandes avec tambour de pression. Les panneaux CPL
sont principalement utilises pour realiser les matériaux de
recouvrements de chants.
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Feuilles de polyester

Il s’agit également de feuilles stratifiees, fabriquées a partir d'un
Eapler decor et d'un papier support, impregnees de resine polyester.
e durcissement de ces resines ne peut se faire qu’a I'abri de I'air. On
utilise a cette fin des feuilles de protection chargees de former une
couche isolante, mais n‘adhérant pas a la resine afin qu’elles puissent
étre reéutilisées. Elles peuvent présenter en outre une surface
structuree qui_est alors imprimee sur le film de polyester. La grande
flexibilite des feuilles de polyester, dont I'epaisseur est inférieure a 0,8
mm, fait de celles-ci le revétement ideal pour les panneaux
postformes.

Fabrication

L'impregnation et |e durcissement des feuilles de polyester ont lieu
dans la méme chaine de fabrication en continu : immersion dans un
bain de résine polyester, calandrage,  application des feuilles de
protection, passage dans une presse a chaud, refroidissement et
recuperation des feuilles de protection.

Feuilles de finition

Cette dénomination englobe tous les films qui sont collés apres
fabrication sur un matériau support.

Feuilles de base et de décor )

Il s'agit de feuilles constituees de papier facilement impregnable. Le
proceéde de fabrication est analogue a celui des feuilles melaminés,
mais ce sont des résines UF (uree-formaldehyde) qui sont mises en
ceuvre. Les feuilles de base remplacent la couche de laque
traditionnelle.

Feuilles de finition

Elles sont fabriquées a partir de paJJier présentant une face lisse. Elles
sont imprégnees au moyen d'un melange de resines uree
formaldéhyde et acryliques, les acrylates ayant pour but de conferer
au papier une certaine souplesse qui permet de les enrouler. La
fabrication s’effectue en deux phases : impregnation du support et
séchage, suivi de |'application d'une couche de laque ; séchage de la
laque et roulage de la feuille.

Feuilles pré-imprimées

Elles sont formées de papiers imprimés qui sont préalablement
impregnes au moyen d'un mélange de resines meélamine-formaldehyde
et acryligues. Ces feuilles pré-imprimees sont parfois denommees
feuilles decor-meubles.
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Classification et domaine d’application

La norme NBN EN 438-1 «Stratifiés décoratifs haute pression (HPL).
Plaques a base de résines thermodurcissables » comporte notamment
le systeme de classification et les domaines d’application types pour
les panneaux HPL.
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