SMARTBOND®

INFORMATIONS
GENERALES DE LA GAMME

- Auto recyclable: Au terme de son cycle
de vie le SMARTBOND conserve sa valeur

- Incombustible
- Panneau composite 100% aluminium
- 0% DECHET
- Impression directe
- Rigidité
- Légéreté
- Usinage, cintrable et pliage
- Format 3000X1500

Utiliser le SMARTBOND, c’est économiser
des ressources naturelles

ade in Italy
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Sciage

Scies circulaires verticales a

panneaux, Scies circulaires élec-

troportative ou scies sauteuses.
Cisaillage

Cisaillage Guillotine

Sciage

Usinage

Sur plieuse Rayon mini.
Technique de pliage

Pliage manuel aprés fraisage
préliminaire

Ou fraiseuse automatique.

Environnement

Recyclage et Eco Conception.

Assemblage
@ Percage
g Foret aluminium et Matiére
plastiques
Rivetage

D>
EEIIEI/ Avec les appareils et les rivets

d’usage ou encore avec des
rivets aveugles

> Vissage

Vis a téles, vis a bois, vis a
métaux

Collage
d

Colle usuelle pour I'aluminium

Traitement de surface

Sérigraphie
Avec encre sérigraphie usuelle (les surfaces
doivent étre parfaitement dégraissé)

Contre collage / Photo montage

W Contre collage avec des feuilles autocollan-

A tes. Photomontages avec film adhésif ou
LLLLLLLTILLL  humide avec colle a dispersion

Laquage

Poudres électrostatiques pour passage
ultérieur au Four
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Découpe

Sciage
Scies circulaires verticales a panneaux,
Scies circulaires électroportative ou scies sauteuses.

Cisaillage
Cisaillage Guillotine

* Les plaques peuvent étre poingconnés sous certaines conditions jusqu’a une épaisseur d’env. 10,0 mm. Nous atti-
rons I'attention sur le fait que des voltes peuvent apparaitre lors du processus du poingonnage. La mousse peut étre
écrasée et détruite a I'endroit du poingon.

« En cas de mise en oeuvre dans des profilés en bois, les liteaux d’assemblage doivent étre vissés et non cloués.

« |l faut éviter un assemblage fixe des plaques pour garantir une tolérance de dilatation. Il faut laisser un espace d’au
moins de 6,0 mm a 10,0 mm par rapport au cadre. Les panneaux doivent étre entreposés flottant dans une garniture
de caoutchouc ou équivalent de dimensions suffisantes, afin de pouvoir tolérer une certaine dilatation.

» La mousse doit étre protégée contre les rayonnements UV

* Pour éviter I’éclatement au gel, aucune humidité ne doit se placer dans les rainures de la mousse.

« Les éléments composites ne doivent jamais prendre le raidisseur statique.

+ La garantie porte exclusivement sur le collage et le parement (selon renseignement fabricant), cependant pas en
cas de déformation des panneaux.

* Des tolérances d‘épaisseurs des matériaux peuvent étre partiellement visibles (par ex. au niveau de joint de mous-
se) et ne constituent pas sujet a réclamation.

* Le secteur d'opération de température peut différer en fonction des parements et des matiéres du noyau. Pour des
informations exactes nous vous prions de nous consulter.

2. Collage

« Le support doit étre propre, sec et sans trace de graisse.

+ Collage en surface possible

« Veiller a un support apte au collage.

+ Tenir compte des indications du fabricant de colle

» N'utiliser que des colles de contact sans produits solvants pour des mousses.

+ Bien aérer les colles a composante unique avant le collage.

+ Lors d’une utilisation de colle & deux composantes, bien respecter les instructions du fabricant pour le mélange.

+ Avant toute utilisation, réaliser des essais correspondants.

« La colle ne doit pas prendre en charge de fonctions statiques.

« Vérifier la compatibilité du silicone.

« En cas d’emploi de silicone, le support est a préparer (sous-couche primaire pour le collage, etc.) selon les
instructions du fabricant.

3. Films de protection pour PVC

En entente avec notre fournisseur de films de protection pour surfaces, nous avons développé les instructions sui-
vantes de stockage et de traitement, afin d’éviter une adhésion trop importante du film de protection:

* En régle générale, les films de protection des surfaces ne sont pas stables aux UV. En raison du fait que la feuille
de protection a tendance a rétrécir, il est possible que sur les bords, il manque jusqu‘a 10,0 mm.

+ La température idéale de stockage et de traitement se situe entre +10°C et +40°C. Par des températures de moins
de 10°C, I'adhérence du film de protection de surface diminue linéairement avec la température. Par des tempéra-
tures au dessus de 40°C, I'adhérence du film de protection augmente linéairement avec la température jusqu’au
transfert de la colle sur la plaque.

« En particulier a I’état posé ou lors du stockage des plaques exposées aux rayons UV (soleil), la température de la
surface peut facilement dépasser 40°C. Il en résulte, outre le transfert de la colle sur la plaque, un asséchement du
film de protection de la surface.

» De maniere idéale, les plaques avec film de protection de surface doivent étre stockées en intérieur (évite I'expositi
on aux rayons UV, également pres des portes et de fenétres). Si cela n’est pas possible, les plaques doivent étre
protégées au moyen d’une couverture blanche imperméable a la lumiére.

« Le film de protection de la surface doit étre immédiatement retiré dés que les panneaux, a I'état posé, sont exposés
a l'influence des rayons UV (en intérieur et en extérieur).

* Quand les plagues ne sont pas exposées aux rayons UV, le film de protection de surface des panneaux doit étre
retiré au plus tard six mois apres la date de fabrication (voir étiquette, seules les palettes sont marquées).



SMARTBOND®

MANUTENTION ET STOCKAGE

Le SMARTBOND est un produit fini, les surfaces des panneaux sont laquées avec un film adhésif.
Pour le transport le stockage et I'usinage, ces surfaces sont protégées pour un film de protection.
Les conseils de stockage, de manutention et de transport doivent étre observé

1) Manipuler soigneusement les palettes lors du chargement et déchargement.

2) Tenir a la vue I'étiquetage de la palette permettant la tragabilité de notre production.

3) Vérifier I'état des palettes a la réception. Les panneaux SMARTBOND qui auraientté
mouillées doivent étre séchés pour éviter les risques de corrosions.

4) Stocker les palettes a l'intérieur, a I'abri de la pluie.

5) Protéger de I'humidité.

6) Empiler les palettes pour le stockage (Ne pas stocker le SMARTBOND en position
Verticale, éviter un stockage empilé de plus de 3 PALETTES)

7) Les panneaux doivent étre retirés de la palette par 2 personnes en le prenant par les
4 coins, ne jamais tiré un panneau par-dessus un autre, transporter a la verticale, porter
des gants pour manipulation

8) Eviter les chocs

9) Une vérification d’ébavurage aprés traits de scies doit étre réalisée a l'aide

10) Aprés découpe, a l'aide d’un chiffon ou a I'aide d’une souffleuse a air évacuer les
résidus de copeaux sur le panneau.

11) Eviter un stockage de plus de 6 mois, en cas de stockage plus long, dégraisser la
surface a l'aide d’un chiffon avec d’alcool a bruler apres avoir retiré le film de protection

12) un stockage extérieur avec de fortes variations de températures peuvent entrainer
une altération du panneau, au-dela d’'une exposition UV de plus 45 jours le film de
protection des panneaux ne sera plus garantie.

TRANSPORT

Le SMARTBOND est un produit fini, les surfaces des panneaux sont laquées avec un film:

1) Avant expédition, Protéger les champs des panneaux mettre en place
une protection aux extrémités des plaques (Polystyréne , carton)
2) Vérifier 'absence de corps étranger entre les panneaux
3) Ne pas cercler trop fort (risque d’écrasement des panneaux)
4) Pour un emballage optimal nous vous conseillons d’utiliser un renfort en U en
carton sur le long des Arétes pour éviter tout risque d’écrasement de la tranche
5) Privilégier un emballage carton recyclable.



SMARTBOND®
SCIAGE

Lames de scies ( carbure MC)

Géométrie de I'outil Denture environ 2 a 4 mm. Disque meulé,
aminci, entre la couronne et le moyeu pour
éviter le coincement

Géomeétrie de la denture Entre dent et gorge arrondis.
Pas de denture t 10 12mm

Angle de dépouille 15°

Angle d’attaque 10 ° positif

Vitesse de coupe maxi 5000 tr/mn

Avance maxi 30 m/mn

Lame de scie pour scie circu-
laire verticales a panneaux.

Lame de scie circulaire entre
dent et gorge biseauté 45°
pour des champs sansbavu-

res.

Diameétre de lame 300mm

Diametre de percage 30mm

Epaisseur de denture 3,2mm

Angle de dépouille 15°

Angle d’attaque 10°

Nombre de dents 72 pour la découpé jusqu’a 5 panneaux
Nombre de dents 96 pour découpe individuelle nette et sans

bavure.

Esquisse de la géométrie du tranchant
pour ré-affatage professionnel:




SMARTBOND®

Fraisage

Le SMARTBOND peut étre fraisé facilement sur toutes les fraiseuses usuelles et
machines universelles d’'usage a commande CNC

Afin d’utiliser 'empreinte du serrage sur les toles de revétement il y a lieu d’utiliser
des intercalaires en bois ou en plastiques. Les fraisons en acier rapide ou a mises
rapportées carbure donnant satisfaction sur I'aluminium sont caractérisées par un
grand pas de dentures, de gorges arrondies et lisses ainsi qu’un petit angle de
tranchant. Elles donnent de bons résultats, par exemple pour les conditions sui-
vantes de travails

Acier rapide

Vitesse de coupe maxi 3000 m/mn avance maxi 25m/mn
Mise rapportée carbure

Vitesse de coupe maxi 5000tr/ mn avance maxi 30 m/mn

Fraise a trongconner pour découper le SMARTBOND
AR fraise tige dia 8

Dim 5X12X60mm et 3X12X60mm

Percage

Le SMARTBOND peut étre percé avec les mémes machines et les mémes fraises
hélicoidaux que I'on utilise pour I'aluminium et les matiére plastiques

Caractéristique des forets

Acier rapide ( AR)

Géométrie de l'outils

Angle de découpe 100° - 140° ou foret a centre Angle d’hélice 30° - 45°



SMARTBOND®

Alésage.

Pour calibrer un avant trou, on se sert de foret aléseurs ou d’alésoirs a
queue rapportée a 3 lévres au moins. Les trous travaillés a I'alésoir sont
moins ovalisés que ceux percées au foret a 2 l1évres. Pour noyer les tétes
de vis coniques, on se sert d’une fraise conique ou d’un foret aléseur tra-
vaillant en bout. On utilise en outre, les forets a tétons ou a fraise habituelle
pour I'aluminium afin d’exécuter les logements pour tétes de vis ou les trous
traversants dans les panneaux SMARTBOND

Découpage

Le SMARTBOND se découpe avec des scies sauteuses, des scies a ruban,
des machines a fraiser suivant gabarit et des installations de découpe a jet
d’eau. Il faut faire une coupe abrasive lors de la découpe au jet d’eau. Le
percage d’un avant trou sur les panneaux est nécessaire lorsqu’on com-
mence par le contour de la surface du panneau étant donné qu’un espace-
ment n’est pas possible par la technique du jet d’eau.

Cisaillage

Le SMARTBOND se découpe a la cisaille circulaire ou a la cisaille guillotine.
Ce procédé occasionne un léger rétrécissement de la tble de recouvrement
sur la face supérieure du panneau. La presse tdle des cisailles guillotines
sera, si possible doublé de caoutchouc pour ne pas abimer I'aluminium du
revétement ;

Poinconnage

On peut poingonner les panneaux SMARTONB dans toutes les épaisseurs
avec les machines traditionnelles de découpe de téle. Pour obtenir des
découpes de tole. Pour obtenir des découpes propres et sans bavures il
faut respecter un jeu minimum entre les poincons et la matiere (1/10). Ce
procédé de séparation occasionne un léger rétrécissement de la téle de
recouvrement sur la face supérieure du SMARTBOND.



SMARTBOND®

Cintrage

Le SMARTBOND se met en forme selon les différents procédés utilisés pour le travail des métaux et
matiéres plastique. Certaines particularités sont a observer du fait de la composition du matériau com-
prend plusieurs couche ayant des propriétés différentes.

Le rayon minimal de pliage est r=15 xe

Le phénoméne est connu « ressort » qui se produit lors du pliage des toles est plus grand pour le
SMARTBOND.

Pour des séries, il conviendra de faire des prototypes.

Pendant l'usinage il convient de protéger les aspects de surfaces du SMARTBOND, des empreintes et
des rayures a l'aide d’autocollant par film protecteur ou par 'insertion de bandes polyéthyleéne ou PVC
d’épaisseur 1a 2 mm.

Cintrage par presse plieuse

Le SMARTBOND tout comme les tbles se laisse former par press plieuse. Dans I'utilisation d’'une pres-
se plieuse il faut travailler selon les expériences dans le pliage.

Les panneaux SMARTBOND repose seulement sur les champs de la matrice ( rail profilé U) et sera
centré par un tampon ( tube ou rond) La largeur de la matrice et la course du tampon détermine le de-
gré de ceintrage. Les chants de la matrices doivent étre arrondis ou lisse.

Largeur de la matrice idéale.

2X e+ 2 x épaisseur du film protecteur + Diamétre du tampon + 15mm

La longeur du retour d’'un panneau plié doit étre au moins égale a 5 fois I'’épaisseur du SMARTBOND.

Cintrage par banc de pliage.

Dans le fagonnage par banc de pliage, le panneau a centrer est serré entre deux joues. Le levier amo-
vible de pliage ceintre la partie en saillie autour de la joue supérieure et de I'outil de pliage. Le rayon de
ceintrage est déterminé par les outils de pliages interchangeables qui sont fixés a la joue supérieure.

Ceintrage par cintreuse a Rouleau.

Le SMARTBOND peut étre cintré de préférence sur des cintreuses ayant 3 ou 4 rouleaux.
Il faut veiller que les rouleaux d’entrainement ne compressent pas trop.

Les machines ayant servi au ceintrage d’autres métaux, doivent avant leur utilisation pour le
SMARTBON étre libéré de toutes les particules de métaux étrangers pour s’y trouver. Pour protéger
'aspect de surface le SMARTBOND, il est recommandé d’utiliser les rouleaux polis.

Abb.1: Cintrage par banc de pliage e Fig.1: Cintrage par presse plieuse | I = min.  5xe
i — r= min. 15xe

joue supérieure




SMARTBOND®

Méthode

Les panneaux composites SMARTBOND peuvent étre formés grace a une technique d’usinage ex-
trémement facile.

Le procédé appelé technique fraisage-pliage permet de fabriquer des piéces usinées des types les plus
divers et de différentes dimensions.

Des fraises a disques ou a profilés sont utilisées pour fraiser des rainures de formes rectangulaire ou
en V sur la face arriere des panneaux composites SMARTBOND. Les parements aluminium de la face
avant ainsi qu’une partie du cceur en ALUMINUM sont ainsi conservé. La fabile épaisseur du matériau
restant un pliage manuel a aréte vive, rendant superflue I'utilisation d’'un presse plieuse. La forme de la
rainure détermine le rayon de pliage.

Les gorges peuvent étre obtenues soit a I'aide d’une scie circulaire verticale a panneaux avec dispositif
de fraisage pour le panneau SMARTBOND, soit avec une défonceuse a main ou une affleureuse. La
technique de fraisage pliage est utilisables sur toute la gamme standard SMARTBOND.

Avantages

-Les avantages de la technique de fraisage- pliage sont les suivantes.

-Minimum d’investissements

-Technique de travail facile

-Le pliage ne doit pas étre obligatoirement avoir lieu sur site en atelier, il peut étre réalisé sur chantier a
plat avec une économie de transport

-Fabrication économique d’éléments de décorations formés, de panneaux de signalisations de pancar-
tes grands format etc.....

-Multiples possibilités de mise en forme

-Haut degrés de rentabilité.

-Les pliages ne sont pas limités par les dimensions de la machine.

Machine et outils utilisées pour la technologie de fraisage pliage

PLAN DE FRAISE A DISQUE AVEC DENTS CARBURES POUR SCIES CIRCULAIRES VERTICALES
A PANNEAU

Disque contact pour un réglage précis de la
profondeur de la gorge de fraisage

135

9 /\
m S 2 r~7mm
T [T OO 1T
4>| |<7 T0,6mm 4" |‘7 TO,Emm \r

2mm

— Fraise a disque

r~2mm 70

|
DIBOND




SMARTBOND®

TECHNIQUE D’ASSEMBLAGE

Le SMARTBOND peut étre assemblé selon les procédés classiques des constructions métallique ou en ma-
tiere plastique.

Lorsque que le SMARTBOND doit étre assemblé avec des piéces faites d’un autre métal que I'aluminium ou
a l'aide d’éléments de fixations (par exemple vis) il convient d’'observer les directives relatives aux différents
matériaux.

En plus des éléments d’assemblage faits d’aluminium ou en matiéres plastiques on peut utiliser ceux en acier
inoxydable.

En cas d’emploi d’éléments de construction en d’autres matériaux pour les applications d’extérieurs, prévoir
des couches intermédiaires isolantes ou des couches de peinture pour éviter la corrosion.

Lors d’une utilisation extérieure du SMARTBOND, il faut tenir compte de la dilatation thermiques, des panne-
aux pour éviter des compressions et déformations.

Il faut mesurer I’écart minimal des joints conformément a la dilatation attendue du panneau.

D’autres mesures pour éviter les compressions sont précisés dans les constructions de mises en ceuvre des
rivets et des vis.

La dilatation thermique linéaire du SMARTBOND est déterminé par les téles de revétement en aluminium.
Pour une différence de température de 100°C la modification de longueur s’éléve a 2,4 mm/m

LIS
1\
] |
T
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SMARTBOND®

Fraises a disque avec dents au carbure pour scies circulaires verticales a panneaux

—>|||<—3t%2 mn

90°

_y“lq—zt%z mm

135°

wm

| TUBmm

® adaptable a une scie circulaire
verticale SMARTBOND

O extérieur 244=095mm
montage *30mm

nombre de dents8

| TOGmm

Fraise a disque pour rainures en V de 135°
e adaptable a une scie circulaire
verticale Holz-SMARTBOND

@ extérieur 244+0%5mm
montage *30mm

nombre de dents 8.

| 14 mm |

T L T

| T1,3 mm

Fraise a disque pour rainures rectangulaires
e adaptable a une scie circulaire
verticale Holz-SMARTBOND

@ extérieur 242 .6*%'mm
montage *30mm

nombre de dents 8.

*Les autres scies circulaires verticales Holz-Her exigent des montages de diamétre 50 mm.Toute demande et commande
concernant les fraises a disque des scies circulaires a panneaux Striebig sont a adresser directement a Striebig AG, CH-Littau,
en mentionnant le type de machine et I'année de construction.

Disques palpeurs

® adaptables a des scies circu-
laires & panneaux Holz-Her pour
épaisseur de panneau

2mm @ 241,2=95mm
3mm @ 239,2=95mm
4mm @ 237,2=9%5mm
6mm @ 233,2*9%5mm

Toute demande et commande
concernant les disques palpeurs
desscies circulaires a pan-neaux
Striebig sont a adresser a Stiebig
AG,CH-Littau, en précisant le type
de machine et I'année de construc-
tion.

Important:Mentionner  sur  votre
commande:

"Disques palpeurs pour panneaux
SMARTBOND.”

Fraises a profiler avec tige cylindrique pour défonceuses a main

—

2 8 mm

+02

—s|le—3 52 mm

90°

[s \(_\/ ]
Ooool! oo d

TO,G mm

Fraise pour rainures en V de 90°

\A/\/
T T0,6 mm

Fraise pour rainures en V de 135°
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T1,3 mm

Fraise pour rainures rectangulaires



SMARTBOND®

Rivet aveugle Gesipa Gabarit adaptable au rivet

Snawiuiuini] /EuSuwswi)
///////ﬂ [/

Tige en acier(ﬁ?

inoxydable

min. 15 mm

LSS

Rivet aveugle Pop
min. 15 mm

IIITTITTTTT)

v e
Tige en acier d j? Rupture de la téte
>

Rivet & téte fraisée

min. 15 mm

Tige en acier
inoxydable
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Rivetage.

Lors d’'une utilisation extérieure, il faut tenir
compte pour le rivetage de la dilatation thermi-
gue du SMARTBOND. Pour éviter une com-
pression, le jeu de percage dans le panneau
doit étre aussi grand que le coefficient attendu

Le panneau SMARTBOND peut étre assem-
blé entre eux ou avec d’autres matériaux, au
moyen de rivets courants utilisés pour I'alumi-
nium.

En régles générales, pour des utilisations
extérieures ou en local humide, on utilise des
rivets aveugles en aluminium avec des tiges
en acier inoxydable afin d’éviter les trainés de
rouilles disgracieuses. Si on emploi des rivets
aveugles avec des tiges en aciers inoxydables
la tige du rivet doit tomber aprées le rivetage (
rupture de la téte)

Pour éviter la compression dans le panneau,

il faut poser les rivets avec un gabarit adapté
au rivet et ce, au jeu du trou de correspondant
dans le panneau afin d’éviter un serrage trop
€élevé sur le panneau

En ce qui concerne les gabarits adaptables (
11mm ou 14mm) il faut se référer au fabricant
de rivets aveugles. Les rivets a tétes fraisée
ne permettent pas de dilatation du panneau,
c’est la raison pour laquelle il ne sont pas re-
commandé pour une application extérieure.

Important

Avant de procéder au rivetage sans utilisation
d’un gabarit adaptable, 6ter le film de protec-
tion.



SMARTBOND®

Pincage

Les joints a pince, en aluminium ou en matiere plastiques conviennent parfaitement pour I'assem-
blage des panneaux SMARTBOND. lIs sont en général en deux piéces et le pingage est obtenu par
vissage.

Les pieces de serrage de formes diverses sont principalement utilisées dans le domaine du DI-
SPLAY et de 'aménagement intérieur de magasin

L’éléments pinceurs constitue un angle réunissant les coins des panneaux.

Avec les profilés aluminium on peut réaliser sans difficulté des assemblage pratique ou encadre-
ment résistant aux chocs.

Les tolérances inévitables signifient qu’il existe différentes forces de blocage. Si on souhaite on peut
obtenir un meilleur ajustement des profilés en exercent une pression sur le cété avant d’emboiter les
panneaux.

Pour les épaisseurs de 3,2 3,5 et 3,7mm il existe des profilés a joints droit des profilés d’équerres et
des profilés de bordures.

Sur laquage des surface SMARTBOND thermolaqués POLYESTER (sur panneaux préalablement
non exposés au intempéries)

Systeme »Klemmc

14



Viis a tole/vis a bois avec empreinte cruciforme Percage chanfreiné

Vissage
apanapzy Gavanil jpanans| ‘ ‘ anyani)
» x . NN - e B —
Vissage pur application = i — %fﬁ |
intérieur. e —— % —
—
Les vis & téle et les vis & bois avec _—
différentes formes de tétes peuvent étre
utilisées pour 'aménagement intérieur. 1 1
En général elle n’admettent pas de dila-
tion de panneau.
Téte conique recouverte Viis a téte goutte-de-suif avec rondelle faconnée

. s oaa n , d‘une tole de recouvrement
Les vis a tble peuvent étre encastrées

au moyen d’un chanfrein traditionel ou A P N
par l'insertion de la t6le de recouvre- : gz ooo) |OO0
ment dans le panneau. Lors de l'inser- ‘ —
tion avec la tole de revétement le trou - =
dans le panneau doit étre plus grand
que le diamétre de la vis.

Important

Retirer le film de protection pour
procéder au vissage.
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Vissage pOUI‘ application Vis de facade pour construction métallique Vis autoforeuse
extérieure.

Lors du visage pour une application
extérieure, il faut tenir compte de

la dilatation thermique du panneau
SMARTBOND. Afin d’éviter une com-
pression le jeu du trou doit correspon-
dre au coefficient de dilatation attendue.
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On obtient un vissage sans contrainte 2
au moyen de vis pour facade. Il faut en
méme temps veiller ce que les vis ne
soient pas serrées a bloc.
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Vis de fagcade pour construction en bois
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SMARTBOND®

Collage

Colle pour métaux / Colle universelle.
Pour 'aménagement intérieur de salle d’expositions le montage ... il existe disponible a la vente
selon I'application souhaitée des colles a métaux ou des colles universelles.

Ruban adheésif.

Pour les applications citées ci-dessus, on peut employer des rubans adhésifs, doubles faces, lor-
sque I’exigence en matiere de résistance a la tradition est réduite (par ex les produits a base de
mousse acrylique). Pour les assemblage démontable il existe des ruban VELCRO .

Collage étanche

Pour des assemblages trés résistants et élastiques, nous recommandons pour des fixations stati-
ques des colles a base de polyuréthane

Important :
Pour I'application et la mise en ceuvre des colles et des rubans adhésifs, il faut respecter les indi-
cations et les prescriptions du fabricant.

Lors du collage de tout un cété du panneau SMARTOND avec d’autres matériaux, il est possible

qu’il est une déformation du matériau sandwich ( différents comportement de dilatation et effet bila-
me)
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SMARTBOND®

IMPRESSION / SERIGRAPHIE /CONTRE COLLAGE

Sérigraphie sur des surfaces SMARTBOND de qualité de laque POLYSTER.
Les panneaux SMARTBOND thermolaqués sont imprimables par procédé sérigraphie.

Avant impression, nous vous conseillons au préalable de nettoyer la surface a I'aide d’alcool a brulé
Comme il existe des différences sur les propriétés d'impressions, thermolaquage et encre d’'impression,
nous vous recommandons avant toutes applications de procéder a un essai.

Un vernissage de finition des impressions peut étre judicieux en vue de garantir certaines propriétés de
la surface ou d’améliorer la résistance mécanique ou chimique.

Veuillez respecter les instructions du fournisseur d’encres sérigraphiques.
Contre collage.

Contre collage avec des feuilles autocollante moulées ou satinées, pas de détachement de la couche
de laque lors du changement de feuille.

Photomontage avec film adhésif ou humide avec colle a dispersion. Les panneaux doivent étre propres
sans graisses ni poussieres.

Procédure de sur laquage du SMARTBOND

Nettoyage des panneaux a l'alcool a bruler

Poncgage des surfaces avec une tdle d’émeri humide.

Enlever soigneusement la poussiére de pongage avec un chiffon non pelucheux et inhibé d’alcool.
Appliquer les couches de laques conformément aux instructions du fabricants de laque.

Recommandation générale.

Lors du séchage accéléré la température maximum autorisée des panneaux SMARTBOND ne doit pas
excéder 70 ° C

Pendant ce procédé de séchage a haute température les panneaux SMARTBOND doivent étre posi-
tionné avec soin pour éviter toutes déformations

Les panneaux laqués ou sur laqués ultérieurement ne doivent pas étre plié€s, ni centré ultérieurement
En raison de la faible élasticité du laquage des détériorations sur la laque risquent d’apparaitre dans les
zones de déformations

Il est recommandé d’effectuer des essais préalables et de respecter les instructions du fabricant de
laque.

Laquage des surfaces SMARTBOND MAT DE LAMINAGE
La composition des laques pour le SMARTBOND ne differe pas en principe de celle pour I'aluminium
brut, nous vous conseillons d’étudier des systémes les matiéres et les méthodes qui ont fait leur preuve

Poudres électrostatiques pour passage ultérieur au Four
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SMARTBOND®

ENVIRONNEMENT

Impact transport Emission de gaz.

Selon les directives de productions exercées sur I'environnement dans I’'Union européenne (UE), de fa-
brication ITALIENNE, la gamme SMARTBOND limite 'impact environnemental, nous veillons particuliére-
ment au systéme de production en réduisant I'impact carbone de transport

En favorisant I'optimisation logistique nos livraisons sont réalisées chez nos partenaires distributeurs, les
circuits court sont encouragés selon la proximité des attentes industrielles de conception et de recyclage.

Impact recyclage et seconde vie du SMARTBOND
Le taux de recyclage de la gamme SMARTBOND est de 100%

Dans I'objectifs de contribuer aux soutient des filieres de recyclage, la qualitt SMARTBOND est une com-
position alliage 3000 composé exclusivement d’ALUMINIUM sans résidu

Il permet aux sociétés spécialisées dans le traitement de déchets de recycler par fusion les panneaux en
SMARTBOND ainsi que leurs déchets.

La reprise des déchets SMARTBOND seront évalués au cours de I'aluminium

Contre collage

Les feuilles autocollantes déposées sur la face de I'aluminium SMARTBOND peuvent entrainer une baisse
du taux de recyclage.

Pour garantir un taux de recyclage optimal, il conviendra de retirer son film, a défaut se rapprocher du
fournisseur de FILM pour en définir son nouveau taux de recyclage.

Fournisseur
DERICHEBOURG

61 Maurice BERTEAUX
93 120 LA COURNEUVE.

ECO CONCEPTION REUTILISATION

Le SMARTBOND est idéal aux décors éphémeres, il est possible d’éco-concevoir le décor comme le mo-
bilier, le graphisme la communication dans un systéme de réutilisation ou de réemploi, pour minimiser les
impacts environnementaux lors de sa fabrication, de son utilisation et de son élimination.

Il conviendra de séparer le SMARTBOND des autres matiéres lors de sa reprise.

Important
Avant de procéder au rivetage sans utilisation d’un gabarit adaptable, éter le film de protection.
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Gamme

SMARTBOND®

Panneaux composites ALU 100% recyclable

EUGANEA
PANNELLI

Pannelli accoppiati multistrato

@ BASE
MEDIUM

@ PLUS

FICHE TECHNIQUE PRODUIT

6. DOMAINES D’EMPLOI

1. PROPRIETES

La gamme SMARTBOND est composée d’une structure 100%

ALU, il est la solution a la réutilisation de supports publicitaires.

Conformement au programme d’economie circulaire

Excellente planéité

Excellente stabilité dimensionnelle

Facile a couper avec des outils de coupe électriques courants
Utilisable pour le coupe et le fraisage

2. SURFACES

Téle d’aluminium finition blanc RAL 9003 matt et brillant
épaisseur 0,4-0,6 mm, alliage 3000 mm, laque poliestere
couleurs possible sur demande.

3. AME ISOLANTE

Tole d’aluminium blanc de 0,2 mm d’épaisseur
sous la forme d’un grec.

4. EPAISSEUR

Epaisseur mm. 4 (tolerance +/- 0,5 mm. en fonction de
I’epaisseur des feuilles).

D’autres épaisseurs du parements peuvent étre fabriquées
sur demande.

Panneau publicitaire
Stand publicitaire

6. ATTENTION

Stand de foire
Signalétique

Les panneaux SMARTBOND® sont I'idéal pour la construction de
stand publicitaire et comme support pour I'impression numérique
directe ou indirecte. L'utilisation de colles spéciales garantit une
utilisation sécuritaire du produit en milieu extérieur en raison de
leur résistance aux intempéries. Température superficielle d’ex-
ploitation comprise entre -40 °C et +80 °C

8. DIMENSIONS, CONDITIONNEMENT

2 . . ... | N.feuilles
Epaisseur Format Poid par m? | Feuilles | Qualité par palette
32 | 1s00x3050 | 350 |2x410 | @ 65

1x4/10
3,5 1500x3050 3,80 1% 6/10 65
37 | 1s00x3050 | 4,00 | 2xe10 | @ 65
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DERICHEBOURG

environnement

ATTESTATION DE RECYCLAGE DECHETS

La Société REVIVAL, filiale de DERICHEBOURG ENVIRONNEMENT, située 61, Rue
Maurice Berteaux — 93120 LA COURNEUVE, atteste que les déchets aluminium en provenance
de la société EUGENEA PANNELLI réceptionnés sur notre site, sont triés et conditionnés en vue
d’étre recyclés par fusion.

Le taux de recyclage concernant les Aluminium Alliage
3005H46 GAMME SMARTBONDo est de 100%.

Pour faire valoir ce que de droit.

Fait a La Courneuve, le 8 Juillet 2020

Mourad AARAB

Responsable d’exploitation

REY

Rue H:E{E_I_I:%e B
93120.LA CO

Tél.01 49 92 65 007- Fa
SIRET €16 6‘;\0 0%
r .-'1 ;

REVN/ﬁf/

61 rue Maurice Berteaux
93120 La Courneuve - France
Tél. 33 (0)1 49 92 65 00 @ @

UMNE FORCE AU SERVICE DE L'HOMME ET DE U'ENYIRONNEMENT
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Rapport de classement de réaction au feu
Classification report of reaction to fire performance

1. Introduction

Le présent rapport de classement définit le classement attribué a SMARTBOND®
conformément aux modes opératoires donnés dans la NF EN 13501-1 :2018 /

This classification report defines the classification assigned to SMARTBOND® according to

the procedures given in NF EN 13501-1: 2018.

2y
&Crepim

CLASSEMENT DE LA REACTION AU FEU
CONFORMEMENT A NF EN 13501-1: 2018
CLASSIFICATION OF REACTION TO FIRE PERFORMANCE
ACCORDING TO NF EN 13501-1: 2018

Commanditaire: EUGANEA PANNELLI SRL
Sponsor: Via Lanzetta 23-25
35034 Lozzo Atestino
Italie
Etabli par: CREPIM
Esrablished by : Rue Christophe Colomb

Parc de la Porte Nord
62700 Bruay-la-Buissiére
FRANCE

Nom du produit: SMARTBOND®
Product name:

IN° de rapport de classement: DO-21-2989'A-R1
Classification report number:

Autrement dit / In other words, Al

Classement de réaction au feu /

Reaction to fire classification : el

4.3 Champ d’application / Field of application:

Le présent classement est valable pour les paramétres suivants liés au produit / The classification is
valid for the following product parameters :

Composition : Aucune variation autorisée / No variation allowed
Epaisseur / Thickness: 4+0.5 mm

Masse surfacique / Surface density: 4+0.5 kg/m?

Couleur / Color: Noir / Black

Pour deésclarer, ou non, la conformalé & la spaahcation_ i n'a pas élé lenu exphotement comple de Imeertiude assocée au résullat
Whether ov nof to declare comphance vath the specthcalion, the uncertamly assocabed with the resull wags nol exphaitly taken mito secounl
La reproduction de ce rappon d'essii n'es! aulorisas que sous s8 fonme inlégrale

Reproduction of this test report is only permitted i its full form

Le CREPIM ne peut dtre tenu responsable des informations relatives a 'élément testé. Ces informations sont fournies par le demandeur.
CREPIM cannal be held résponsible for nformralion redating fo the fested elemeant This information is provided by the applicand



SMARTBOND®

NETTOYAGE ET ENTRETIEN DE SURFACE

Avec un nettoyage professionnel parfaitement et réguliére effectué on obtient non seulement la restitu-
tion de l'aspect esthétique et représentatif des surfaces thermolaquées mais nous nous assurons de la
bonne tenue du matériau face a la saleté et aux dépét agressifs.

La fréquence de nettoyage dépend de la situation et de I'environnement de I'application finale et de
son niveau de pollution qui en résulte.

Le nettoyage doit s’opérer par étape du haut vers le bas, il peut étre réalisé manuellement ou par ma-
chine.
Pour les surfaces laquées, ne pas utiliser de tampons de nettoyage abrasif.

En principe il est recommandé de faire un pré contrdle du produit sur une partie invisible du panneau
afin de tester la bonne tenue de I'aspect de surface.

Ne pas nettoyer des surfaces chauffées par le soleil (inférieur a moins 40 degrés) il y a un risque de
déformation de petites taches par suite de séchage.
Produit de nettoyage interdit

Produits trés alcalins, tels que potasse, soude, soude caustique, produit acide, ou abrasif , ils atta-
quent la laque.
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