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Description

La présente invention concerne un procédé de revé-
tement de décor surfacique sur des panneaux de parti-
cules standards ou équivalents a bords arrondis, et plus
généralement & chants usinés. Le décor est appliqué soit
directement sur le panneau, soit sur un papier collé sur
le panneau.

Ces panneaux sont utilisés depuis déja longtemps
dans l'industrie du meuble et la bureautique, avec des
décors imitant le plus souvent le bois, en des teintes et
des motifs variés. lls servent & fabriquer des meubles
meilleurs marchés et plus résistants que ceux qui sont
réalisés en bois massif, avec une plus grande liberté
dans le choix du décor revétant les surfaces visibles.

Jusqu'ici, la technique la plus employée est celle qui
donne lieu aux panneaux postformés mélaminés, dont
l'utilisation est maintenant largement répandue dans les
industries précitées. Pour des raisons a la fois esthéti-
ques et fonctionnelles, il s'avére que les chants de ces
panneaux doivent souvent étre au moins partiellement
arrondis, dans un grand nombre de configurations dans
lesquelles ils sont utilisés. C'est la réalisation des arron-
dis qui pose le plus de problémes, car il faut procéder en
plusieurs étapes qui augmentent évidemment les colits
de production.

Schématiquement, la fabrication des panneaux post
formés mélaminés comprend les opérations suivantes :

- Mélaminage des panneaux en grande surface avec
un underlay, suivi d'une

- recoupe en bandeaux,

- usinage des bandeaux de maniére a former d'une
part ledit panneau au profit désiré, et & dégager
d'autre part l'underlay et la mélamine lors de l'usi-
nage, et

- postformage de I'ensemble underlay mélaminé sur
le profit préalablement encollé.

L'inconvénient majeur d'un tel procédé, et des pan-
neaux qui en sont issus, est qu'on dispose de pieces
qu'on peut considérer comme étant en sur-qualité par
rapport a la demande, aussi bien du point de vue de la
résistance que de la longévité, qui sont souvent supé-
rieures aux besoins exprimés par les clients.

Les piéces a chants droits ont un colt de revient
satisfaisant mais ne correspondent plus a I'esthétique
recherchée. Quant aux piéces a chants arrondis, elles
ont un codt de revient élevé qui restreint sensiblement
leur possibilité de développement, particuliérement
dans le contexte économique actuel.

Cet inconvénient est également central dans
d'autres techniques de surfagage de panneaux de par-
ticules simplement & l'aide d'une couche de papier enro-
bant le panneau, techniques dites de I'enrobage.
Jusqu'a présent, du fait de la densité insuffisante de
I'Ame des panneaux standards, il était impossible d'évi-
ter I'utilisation de panneaux surdensifiés ou de fibres de
bois, beaucoup plus chers, mais conduisant a des états
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de surface corrects aprés usinage des chants, et per-
mettant le collage d'un papier dans des bonnes condi-
tions. Toutefois, ledit papier doit &re d'un grammage
assez élevé pour que I'état de surface au niveau des
chants arrondis soit équivalent en qualité a celui qu'on
obtient par le procédé classique de postformage des
panneaux mélaminés.

Le colt global du produit est inférieur a celui d'une
piéce équivalente mélaminée, mais reste significatif du
fait de l'utilisation combinée de panneaux a forte densité
(20% plus cher) et de papiers d'un grammage élevé
(environ 80 g).

Dans ces techniques, les colits de production sont
plus élevés non seulement car les matériaux employés
sont plus onéreux, mais encore parce que les étapes du
processus de fabrication sont plus compliquées, voire
plus nombreuses. Les temps de cycle sont enfin souvent
plus longs, avec des reprises pour les piéces postfor-
mées.

L'objectif de I'invention est d'aboutir au méme résul-
tat, c'est a dire & une qualité de surface égale a celles
obtenues avec les procédés de I'art antérieur, notam-
ment au niveau des chants des panneaux, avec des pan-
neaux de particules de qualité standard et un papier de
faible grammage.

La conséquence immédiate est la réduction des
colts de production, résultant en premier lieu du co(t
des matiéres premiéres.

Un autre objectif est de présenter une alternative a
la piece mélaminée, dont l'usage s'est généralisé, a un
prix et une qualité plus conformes a certains usages pour
lesquels les produits mélaminés sont trop onéreux et les
produits de substitution trop différents.

Ces piéces nouvelles pourront le cas échéant étre
utilisées en association avec des piéces mélaminées.

Enfin, un autre objectif est d'ouvrir d'autres marchés
du fait de la grande polyvalence du procédé et de la ligne
de fabrication qui permettront de réaliser des piéces
enrobées en PVC ou stratifié.

L'idée de base sur laquelle repose l'invention est le
bouche-porage des chants arrondis sur des panneaux
bruts de particules a densité normale, pour obtenir une
surface lisse, susceptible d'étre enrobée d'un papier de
faible grammage.

Cette technique de bouche-porage a déja été utili-
sée, ainsi que cela apparait notamment dans le docu-
ment DD-A-240 523, mais pour un procédé qui fait appel
a certaines seulement des étapes des procédés selon
la présente invention. En outre, les lignes de production
n'étaient pas unitaires, contrairement a celles qui sont
utilisées dans le cadre de l'invention. Enfin, rien n'est dit
sur les techniques finales permettant d'aboutir aux pan-
neaux décorés, qui sont partie intégrante du procédé de
la présente invention.

Celui-ci comporte les étapes suivantes :

- profilage et pongage du panneau,
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- enduction des chants par un produit de bouche-
porage expansable destiné a boucher les pores du
matériau,

- séchage du panneau,

- pongage des chants,

et il se caractérise en ce que les étapes précé-
dentes, ainsi que I'enduction de la totalité du panneau
avec un produit collant, et le couchage du panneau par
enrobage en vue de I'application d'un décor en papier,
sont réalisées en une seule ligne de fabrication, grace a
l'utilisation d'un produit de bouche-porage a séchage
rapide.

Selon une variante possible, les deux derniéres éta-
pes sont remplacées par la pose d'un décor a l'aide d'un
procédé de type sérigraphique. Il n'y a pas d'ajout d'une
couche supplémentaire, mais impression du décor direc-
tement sur le panneau préalablement traité a cet effet.

Il est & noter que, par rapport aux procédés exis-
tants, méme le procédé de l'invention faisant appel a une
couche de papier représente une économie importante,
réalisée a deux niveaux :

- économie sur les matiéres et composants, et
- économie organisationnelle (les temps de cycles
sont plus courts).

A titre d'exemple, on utilise un papier dont le gram-
mage estde 30 a 50 g/m?2, alors que jusqu'alors, le gram-
mage utilisé était de 80 g/m2. Pour fixer les idées, en
termes de prix, cela représente un gain de l'ordre de 25%
sur le panneau, et de I'ordre de 30% sur le papier.

Actuellement, le procédé de production des piéces
postformées comprend :

- L'approvisionnement de panneaux standards de
densité moyenne,
- Ladépose du papier mélaminé par pressage, avec :

*  dépilage des panneaux,

*  posedes papiers mélaminés et Underlays (des-
sous et dessus),

pressage,

*  empilage.

- Le stockage aux fins de stabilisation, et
- L'usinage du panneau mélaminé, avec :

*  dépilage des panneaux mélaminés,
*  découpe,

*  usinage des chants arrondis,

*  postformage des chants,

*  empilage des pieces.

La ligne de fabrication est donc génératrice de
temps de cycles plus importants que pour l'invention,
pour laquelle la production des piéces enrobées com-
prend :
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- L'approvisionnement de panneaux standards de fai-
ble densité ou de piéces pré-débitées.
- Le traitement en une seule ligne de production :

*  dépilage des pieces,

usinage,
*  bouche-porage des chants,
*  séchage,
*  pongage,
*  enduction,
*  enrobage,

*  empilage des piéces.

lls s'ensuit une accélération des flux de production,
une absence de dépendance de la presse, une unité
techniquement autonome et une ligne flexible adaptée
aux petites séries.

Selon une technique possible, I'enduction des
chants se fait par pulvérisation ; il s'agit d'une possibilité
utilisée actuellement préférentiellement dans le cadre du
procédé de l'invention, mais qui n'est pas exclusive. En
effet, I'enduction a l'aide de rouleaux peut par exemple
étre employée.

D'un point de vue concret, les étapes du procédé se
répartissent de la maniére suivante entre différentes
machines :

- une premiére machine a pour fonction de procéder
a l'alimentation réguliére en panneaux a particules
avant traitement, et/ou I'évacuation de la ligne.

- une seconde machine réalise I'usinage, un premier
pongage et l'application du produit destiné a bou-
cher les pores au niveau des chants, et

- unetroisieme machine ponce lesdits chants, encolle
toute la surface a revétir et procéde a I'enrobage du
panneau par le papier, dans le cas ou il y a adjonc-
tion d'une couche de papier.

Celui-ci est vernis, et peut étre distingué selon qu'il
est d'abord préimprégné et ensuite vernis, ou simple-
ment vernis. La colle utilisée est de préférence du type
acétate de polyvinyle.

Grace au procédé de I'invention, on obtient une qua-
lité de surface sur les chants équivalente au postformage
mélaminé, avec un colit de fabrication bien inférieur
dans la technique de I'enrobage di a :

- une surface de panneau utilisée inférieure,

- un grammage de papier plus faible,

- la suppression de l'underlay,

- la suppression des phases de pressage en presse
a mélaminer,

- la possibilité d'utiliser un panneau standard.

Tous ces facteurs concourent a la réalisation d'un
produit extrémement compétitif sur le plan économique.
Du pointde vue industriel, tous les éléments formant
I'équipement sont mis en ligne et permettent d'obtenir un
processus industriel de fabrication en continu fiable,
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influant également sur la rentabilité globale en permet-
tant d'aboutir au niveau de prix de revient souhaité.

En réalité, I'ensemble du procédé apporte une inno-
vation majeure grace a I'application dans le cadre de
I'invention du bouche-porage des chants, qui permet un
traitement d'une surface équivalente a celle qu'aurait un
panneau a trés haute densité dans le voisinage des
chants.

Avec un simple usinage, on aboutit & un état de sur-
face excellent, qui autorise le couchage d'un papier de
faible épaisseur, car le papier n'est pas destiné a rattra-
per un état de surface déficient. La zone centrale des
panneaux, ou la densité de particules traditionnellement
beaucoup moins forte conduit aux problémes mention-
nés lors de l'usinage des chants, voit ses lacunes com-
pletement comblées par l'expansion du produit de
bouche-porage injecté uniquement au niveau desdits
chants.

Les produits obtenus par le procédé de l'invention
comportent des avantages supplémentaires :

- larelative simplicité de leur fabrication garantit leur
fiabilité et leur longévité, et

- ils peuvent étre fabriqués a grande échelle, du fait
de la rapidité du procédé, encore accéléré par la
maitrise actuelle des temps de séchage des pro-
duits tels que le produit de bouche-porage, qui
séche en moins de trois minutes, et la code, ainsi
que par I'établissement d'une unique ligne de fabri-
cation.

Revendications

1. Procédé de revétement de décor surfacique sur des
panneaux de particules standards ou équivalents a
chants arrondis, comportant les étapes suivantes :

- usinage du panneau,

- profilage et pongage du panneau,

- enduction des chants par un produit de bouche-
porage expansable destiné a boucher les pores
du matériau,

- séchage du panneau, et

- pongage des chants, caractérisé en ce que les
étapes précédentes, ainsi que I'enduction de la
totalité du panneau avec un produit collant, et
le couchage du panneau par enrobage en vue
de I'application d'un décor en papier, sont réali-
sées en une seule ligne de fabrication, grace a
l'utilisation d'un produit de bouche-porage a
séchage rapide.

2. Procédé de revétement de décor surfacique sur des
panneaux de particules standards ou équivalents a
chants arrondis, comportant les étapes suivantes :

- usinage du panneau,
- profilage et pongage du panneau,
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- enduction des chants par un produit de bouche-
porage expansable destiné a boucher les pores
du matériau,

- séchage du panneau, et

- pongage des chants, caractérisé en ce que les
étapes précédentes, ainsi que la pose d'un
décor par sérigraphie, sont réalisées en une
seule ligne de fabrication, grace a l'utilisation
d'un produit de bouche-porage a séchage
rapide.

3. Procédé de revétement de décor surfacique sur des
panneaux de particules standards ou équivalents a
chants arrondis selon I'une quelconque des reven-
dications 1 et 2, caractérisé en ce que I'enduction
des chants s'effectue par pulvérisation.

4. Procédé de revétement de décor surfacique sur des
panneaux de particules standards ou équivalents a
chants arrondis selon I'une quelconque des reven-
dications 1 et 2, caractérisé en ce que I'enduction
des chants s'effectue a l'aide de rouleaux.

5. Procédé de revétement de décor surfacique sur des
panneaux de particules standards ou équivalents a
chants arrondis selon I'une quelconque des reven-
dications 1 a 4, caractérisé en ce que le pongage
des chants est réalisé au moyen de ponceuses a
bandes et a patins de formes.

6. Procédé de revétement de décor surfacique sur des
panneaux de particules standards ou équivalents a
chants arrondis selon I'une quelconque des reven-
dications 1 a 5, caractérisé en ce que le produit de
bouche-porage a une durée de séchage qui
n'excéde pas 3 minutes.

7. Procédé de revétement de décor surfacique sur des
panneaux de particules standards ou équivalents a
chants arrondis selon I'une quelconque des reven-
dications 1 a4 6, caractérisé en ce que la code utilisée
est du type acétate de polyvinyle.

8. Mise en oeuvre des étapes du procédé selon l'une
des revendications précédentes, caractérisé en ce
qu'elle intégre un élément de dépilage des pan-
neaux stockés avant traitement et un élément
d'empilage des panneaux aprés traitement.

Claims

1. Process for facing, with surface decoration, panels
made of standard or equivalent particles and having
rounded edges, the said process comprising the fol-
lowing stages:

- machining of the panel,
- shaping and sanding of the panel,
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- covering of the edges with an expansible pore-
stopping product intended to stop the pores of
the material,

- drying of the panel, and

- sanding of the edges, characterized in that the
preceding stages, as well as the covering of the
whole of the panel with an adhesive product,
and the covering of the panel by coating it with
a view to the application of a paper decoration,
are carried out in a single production line, owing
to the use of a quick-drying pore-stopping prod-
uct.

Process for facing, with surface decoration, panels
made of standard or equivalent particles and having
rounded edges, the said process comprising the fol-
lowing stages:

- machining of the panel,

- shaping and sanding of the panel,

- covering of the edges with an expansible pore-
stopping product intended to stop the pores of
the material,

- drying of the panel, and

- sanding of the edges, characterized in that the
preceding stages, as well as the application of
a decoration by silk-screen printing, are carried
out in a single production line, owing to the use
of a quick-drying pore-stopping product.

Process for facing, with surface decoration, panels
made of standard or equivalent particles and having
rounded edges, according to either one of claims 1
and 2, characterized in that the covering of the
edges is effected by spraying.

Process for facing, with surface decoration, panels
made of standard or equivalent particles and having
rounded edges, according to either one of claims 1
and 2, characterized in that the covering of the
edges is effected with the aid of rollers.

Process for facing, with surface decoration, panels
made of standard or equivalent particles and having
rounded edges, according to one of the claims 1 to
4, characterized in that the sanding of the edges is
effected by stripe and forming pads sanders.

Process for facing, with surface decoration, panels
made of standard or equivalent particles and having
rounded edges, according to one of the claims 1 to
5, characterized in that the pore-stopping product
dries in a time which does not exceed 3 minutes.

Process for facing, with surface decoration, panels
made of standard or equivalent particles and having
rounded edges, according to one of the claims 1 to
6, characterized in that the used adhesive product
is a polyvinyl acetate or equivalent.
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8.

Implementation of the process according to one of
the preceding claims, characterized in that it com-
prises a device for stacking out panels stored before
processing and a device for stacking up panels after
the process has been carried out.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Aufbringen eines Oberflachendekors
auf Standard-Spanplatten oder dergleichen mit
abgerundeten Kanten, mit den folgenden Schritten:

- spanendes Bearbeiten der Platte,

- Profilieren und Schieifen der Platte,

- Beschichten der Kanten mit einem expandier-
baren Kantenverilllprodukt, das dazu bestimmt
ist, die Poren des Materials zu verstopfen,

- Trocknen der Platte und

- Schleifen der Kanten, dadurch gekennzeichnet,
daB die vorangehenden Schritte sowie die
Beschichtung der gesamten Platte mit einem
Klebstoffprodukt und das Uberziehen der Platte
durch Umhdllen, um ein Dekor aus Papier auf-
zubringen, kraft der Verwendung eines Kanten-
verfillprodukts mit schneller Trocknung in einer
einzigen Fertigungslinie ausgefihrt werden.

Verfahren zum Aufbringen eines Oberflachendekors
auf Standard-Spanplatten oder dergleichen mit
abgerundeten Kanten, mit den folgenden Schritten:

- spanendes Bearbeiten der Platte,

- Profilieren und Schieifen der Platte,

- Beschichten der Kanten mit einem expandier-
baren Kantenverilllprodukt, das dazu bestimmt
ist, die Poren des Materials zu verstopfen,

- Trocknen der Platte und

- Schleifen der Kanten, dadurch gekennzeichnet,
daB die vorangehenden Schritte sowie die Auf-
bringung eines Dekors durch Siebdruck kraft
der Verwendung eines Kantenverflllprodukts
mit schneller Trocknung in einer einzigen Ferti-
gungslinie ausgefuhrt werden.

Verfahren zum Aufbringen eines Oberflachendekors
auf Standard-Spanplatten oder dergleichen mit
abgerundeten Kanten nach irgendeinem der
Anspriiche 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daB
das Beschichten der Kanten durch Aufspriihen
erfolgt.

Verfahren zum Aufbringen eines Oberflachendekors
auf Standard-Spanplatten oder dergleichen mit
abgerundeten Kanten nach irgendeinem der
Anspriiche 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daB
die Beschichtung der Kanten mit Hilfe von Walzen
erfolgt.
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Verfahren zum Aufbringen eines Oberflachendekors
auf Standard-Spanplatten oder dergleichen mit
abgerunden Kanten nach irgendeinem der Anspri-
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB das
Schleifen der Kanten durch Bands- und Formsfi-
Besschleifmaschinen erfolgt.

Verfahren zum Aufbringen eines Oberflachendekors
auf Standard-Spanplatten oder dergleichen mit
abgerunden Kanten nach irgendeinem der Anspri-
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dafB3 die Trok-
kenzeit des Kantenverflllprodukts nicht Gber 3
Minuten dauert.

Verfahren zum Aufbringen eines Oberflachendekors
auf Standard-Spanplatten oder dergleichen mit
abgerunden Kanten nach irgendeinem der Anspri-
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB der
benltzte Klebstoff ein Polyvinylacetat oder der-
gleich ist.

Verarbeltung des Verfahrens nach irgendelnem der
Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet daB sie
eine wegstappelnde Vorrichtung der vor der Bear-
beltung gelagerten Platten und eine aufstappelnde
Vorrichtung der Platten nach der Bearbeltung ent-
halt.
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