
DESCRIPTION DU PRODUIT
Grâce à sa qualité supérieure, sa résistance et son apparence unique, etalbond® permet une construction durable de qualité et aux 
normes créatives élevées. Ce matériau se démarque de par ses propriétés exceptionnelles. Les produits etalbond®d3, etalbond®d2, 
et etalbond®d1 d’Elval Colour sont des panneaux composites en aluminium de type sandwich destinés à la signalisation et 
l’affichage. Ils sont produits à l’aide de deux feuilles d’aluminium avec soit une âme en LDPE (polyéthylène de faible densité) ou une 
âme contenant un matériau ignifugeant* (uniquement d3), pour une épaisseur totale comprise entre 2 et 6mm.

Les panneaux etalbond®d3, d2, d1  sont légers et possèdent nombre de propriétés excellentes pour la transformation et l’installation 
tout en étant faciles à manipuler et à transporter.

*classe B, s1, d0 (EN13501-1)
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Propriétés du Matériau
• Surface d’une planéité extrême.
• Léger avec une rigidité élevée et une excellente stabilité dimensionnelle.
• Idéal pour les applications (installations) de grand format, utilisant des techniques de transformation bien connues
   (largeur 1000-2000mm).
• Facile à fabriquer (cintrage/pliage uniquement pour le d3), simple à transformer avec des machines conventionnelles
    utilisées pour les fabrications en plastique et en bois.
• Températures nominales de service comprises entre -50°C et +80°C.
• Respectueux de l’environnement – aucune source de pollution.
• Existe dans différentes tailles et couleurs (consulter la Fiche technique et le Tableau des couleurs).

Particularités:
etalbond®d3 est le produit le plus haut de gamme:
• des tolérances d'épaisseur très strictes par feuille (± 0,05mm) qui permettent un résultat d'impression numérique parfait
• son utilisation en extérieur et sa haute résistance impliquant une garantie pouvant s’étendre sur 10 ans: résistant aux rayons UV,    
   excellente résistance à la corrosion, résistant à la chaleur, expansion thermique plus faible que le plastique
• laquage de polyester haute finition conçu pour l’impression numérique et le bardage
   extérieur des boutiques et des pylônes
• possibilité d’utiliser la technique fraisage-pliage (comme décrite à la page 8)
• existe également avec une âme en matériau ignifugeant
• existe également avec une épaisseur de 6mm
• existe dans de nombreuses surfaces différentes (finition satinée,
    différentes couleurs, etc.)

etalbond®d2 
• application avec impression numérique
• technique du fraisage-pliage  recommandé uniquement pour
    les fabricants expérimentés
• couleurs disponibles limitées (blanc, argent, noir)
• applications principalement planes

etalbond®d1 
• pas de fraisage-pliage possible
• disponible en largeur 1500mm et en finition de surface de laminage blanc

APPLICATIONS
La conception ingénieuse et créative crée de nouvelles applications tous les jours. etalbond®d3, etalbond®d2, et 
etalbond®d1 d’Elval Colour permettent de répondre efficacement à toutes les applications et d’être votre partenaire 
pour la conception de solutions sur mesure pour répondre à vos besoins.  

• Signalétique
• Secteur de l’impression sérigraphie et numérique
• Publicité extérieure
• Espaces d’exposition (comme les stands et les cloisons)
• Arrêts de bus
• Stations service

1

Film de protection

Couche adhésive

Couche adhésive

Revêtement aluminium

Revêtement aluminium avec
film de protection plastique

LDPE ou âme en matériau
ignifugeant

• Matériau décoratif
• Faux-plafonds
• Ascenseur/cage d’escalier
• Revêtement de mur intérieur
• Applications industrielles comme l’habillage
   de machine, de l’intérieur de bus ou toit de train
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Découpe à la Scie

Les machines et outils existants pour le travail du bois et 

du métal peuvent être utilisés pour découper à la scie 

l’etalbond®. Une scie circulaire standard pour les feuilles 

en aluminium peut également être utilisée pour 

l’etalbond® de la même façon. Il est conseillé d’utiliser 

une lame de scie au carbure conçue pour l’aluminium et le 

plastique. La découpe doit être effectuée au verso des 

panneaux. Des scies circulaires portatives peuvent être 

utilisées pour les projets de petite envergure,

pourvu que les scies soient équipées d’un

système de guides pour garantir

une découpe droite.

TECHNIQUES
DE FABRICATION ET USINAGE

Détourage

Les fraises sont des outils de découpe utilisés sur les 

machines à fraiser. Elles retirent de la matière en suivant un 

mouvement défini par une machine ou directement selon la 

forme de la fraise. etalbond® peut être découpé selon des 

contours définis dans la machine CNC. Pour etalbond® nous 

conseillons d’utiliser une fraise hélicoïdale (gorges 

hélicoïdales profondes) qui remonte le long du dispositif de 

coupe. L’utilisation d’une machine CNC automatisée pour la 

découpe des panneaux etalbond® à la taille

requise constitue la méthode la plus moderne.

Découpe des Contours

etalbond® peut être découpé selon une forme définie à l’aide 

d’une scie sauteuse ou de scies à chantourner. La partie la 

plus importante d’une scie est la lame. Lors de la découpe 

avec des scies sauteuses, nous conseillons d’utiliser des 

lames destinées à la découpe de bois ou de plastique. Plus il y 

a de dents, plus la finition de la découpe est lisse et régulière. 

Il faut effectuer la découpe sur le verso du panneau.

Découpe par Cisaillement 

On peut facilement découper etalbond® à l’aide de cisailles à 

molettes ou de cisailles à guillotine selon une technologie 

avancée. Le cisaillement perpendiculaire est la méthode la 

plus efficace pour découper aux bonnes dimensions un grand 

nombre de panneaux. La tolérance entre les lames de la 

cisaille doit être réglée de telle sorte à éviter une courbure 

excessive du bord du côté supérieur du panneau.

Perçage

etalbond® peut être percé avec des forets hélicoïdaux 

standard utilisés pour l’aluminium et le plastique, sur 

des machines couramment utilisées pour le travail de 

métaux. On peut réaliser des trous dans les panneaux 

etalbond® à l’aide d’une perceuse à main ou une 

perceuse à colonne, à l’aide d’un foret ou d’un trépan. 

On peut procéder à l’élimination des copeaux au cours 

du perçage en utilisant une perceuse à haut régime et 

faible débit ou bien en soulevant

la perceuse de temps en temps.

Poinçonnage

Les panneaux etalbond®  peuvent être poinçonnés à 

l’aide de poinçonneuses à métal standard.

Le poinçonnage de panneaux etalbond® plats, 

s’effectuent exactement de la même manière que le 

poinçonnage de feuilles d’aluminium.

Le poinçonnage va former une légère courbure du 

bord de découpe du côté de l’impact. Pour réduire la 

courbure du bord de l’aluminium, paramétrez le jeu 

entre le poinçon et l’outil au minimum

(épaisseur du panneau x 0,05).

Le diamètre minimum d’un poinçon est de

4mm. La largeur minimum entre les bords

des trous est de 4mm.
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Nettoyage des Bords

En cas de présence de bavures sur les bords de la découpe, ou si les bords doivent être arrondis, on peut utiliser un 

grattoir manuel standard après la découpe pour lisser le bord. Nous conseillons également d’utiliser un tampon 

abrasif pour nettoyer et ébavurer les bords de l’etalbond®.

Technique du Fraisage-Pliage

I s’agit d’un procédé standard utilisé dans l’industrie du métal et du plastique également utilisé pour l’assemblage 

des panneaux etalbond®. Si les panneaux etalbond® doivent être assemblés avec des profilés extrudés ou une 

ossature, on pourra utiliser des vis à tôles, des rivets, des écrous et des boulons.

Des adhésifs de structure et du ruban adhésif double face puissant peuvent compléter les fixations mécaniques. 

Habituellement on pratique une rainure et un pliage à 35mm ou 50mm du bord. Après assemblage, le coin est 

scellé avec un enduit pour éviter l’apparition d’une fente résultant de l’infiltration de l’eau. Le coin est fixé à une 

lame en aluminium ou une lame en coin en aluminium.

Pliage

Les rainures en U réalisées sur les panneaux peuvent être pliées à l’aide d’un gabarit, d’une machine à cintrer ou 

une perforatrice de plaque. Pour s’assurer que le coin se plie selon une ligne droite, pliez le panneau rainuré sur un 

plan de travail plat. Nous conseillons d’effectuer cette opération dans un environnement à 10°C ou plus. 

Instructions de travail: pour les éléments incurvés dont le rayon est compris entre 2 et 3mm, veuillez procéder 

comme suit: former une rainure en V ou rectangulaire à l’aide d’une fraise à l’intérieur de la pliure, en s’assurant que 

0,3mm à 0,5mm de la matière de l’âme est conservée sur la partie inférieure de la feuille de parement. La base de 

la rainure doit toujours être plate et d’une largeur comprise entre 2 et 3mm. En général le le rayon du pliage est 

déterminé par la forme et la profondeur de la rainure. Nous conseillons d’effectuer plusieurs essais avant de 

commencer pour garantir le bon rayon de pliage dans les cassettes etalbond®.
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1

       Laisser un espace minimum à partir du bord du

       panneau pour assurer la perpendicularité et la

       géométrie de la forme de la découpe

       Fraisage

       Découpe du rebord

       Découpe des fentes

       Perçage des trous

       Retourner

       Plier à 90° sur la deuxième ligne de fraisage

       Fermer le bord du coin

       Plier à 90° sur la ligne de fraisage extérieure
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FABRICATION DES CASSETTES

"V Routing"
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Rivetage

Les panneaux etalbond® peuvent être fixés ou assemblés à des éléments en 

aluminium extrudé à l’aide de rivets aveugles ou de boulons. Pour la fixation à 

l’aide de rivets, il faudra prévoir un point fixe au milieu du panneau de travail 

etalbond®. Les autres points de fixation devront être souples avec un jeu 

suffisant. La tête des rivets devra toujours être suffisamment large pour couvrir 

la surface du trou et dépasser de 1mm sur le panneau. Si vous devez utiliser des 

rivets aveugles, assurez-vous d’utiliser des têtes spéciales assez larges ou de 

bien serrer les rondelles pour protéger la surface de l’etalbond®. Nous conseillons 

d’utiliser un rivet dont le diamètre de la tige sera de 5mm tandis que le diamètre 

de la tête sera compris entre 11 et 14mm. Vous devrez prendre en compte 

expansion thermique du panneau d’aluminium et pour éviter tout problème, le 

trou percé sur le panneau doit toujours être plus large que la tige du rivet pour 

permettre l’expansion.

Vissage

Dans le cas d’une fixation par vis, on 

appliquera les mêmes exigences techniques 

que la fixation par rivets. Lors du choix du 

matériel de visserie, vous devrez faire 

attention que celles-ci résistent à la 

corrosion.

C’est pourquoi nous conseillons d’utiliser des 

vis en aluminium ou en acier inoxydable.

Les vis en aluminium ou en acier inoxydable 

sont insérées dans les trous percés au 

préalable. Pour l’assemblage de panneaux 

etalbond® destinés à un usage extérieur, vous 

devrez prendre en compte l’expansion 

thermique de etalbond®.

10

Collage

On peut utiliser des adhésifs avec le ruban adhésif double face 

3MVHB pour fixer temporairement des panneaux etalbond® sur 

des surfaces planes comme les murs, es plafond, les meubles, les 

couvertures, etc.

Nous conseillons d’utiliser soit SIKAFLEX 252, SIKAFLEX 11FC, SIKA 

Bond –T2 ou Prosyflex 3000 de chez Tremco comme pâte 

adhésive d’étanchéité pour les fixations résistantes et élastiques 

destinées à un usage intérieur.

Remarque:

Avant d’effectuer tout travaux de collage, veuillez nettoyer 

soigneusement la surface à coller. Choisissez l’adhésif le mieux 

adapté qui garantisse l’intégrité de l’adhésion dans les conditions 

climatiques auquel le produit sera soumis. Testez toujours les 

adhésifs avant la fabrication et l’installation et soumettez les 

échantillons aux températures nominales possibles pour observer 

d’éventuelles distorsions résultant de la rétraction de l’adhésif ou 

d’éventuelles courbure provoquées par les différents niveaux 

d’expansion thermique des éléments assemblés.

Remarque:  Il est important de retirer le film de 

protection sur la zone de vissage avant de 

procéder au vissage ou au rivetage.

15mm minimum

TECHNIQUES D’ASSEMBLAGE ET DE FIXATION

2,5 x Diameter  minimum
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adapté qui garantisse l’intégrité de l’adhésion dans les conditions 

climatiques auquel le produit sera soumis. Testez toujours les 

adhésifs avant la fabrication et l’installation et soumettez les 

échantillons aux températures nominales possibles pour observer 

d’éventuelles distorsions résultant de la rétraction de l’adhésif ou 

d’éventuelles courbure provoquées par les différents niveaux 

d’expansion thermique des éléments assemblés.

Remarque:  Il est important de retirer le film de 

protection sur la zone de vissage avant de 

procéder au vissage ou au rivetage.

15mm minimum

TECHNIQUES D’ASSEMBLAGE ET DE FIXATION

2,5 x Diameter  minimum
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Transport

Au cours de leur transport, les feuilles etalbond® doivent 

être attachées pour éviter qu’elles ne glissent. Pour 

éviter toute trace de frottement sur la surface laquée, 

les cadres devront être soulevés en les tenant par leur 

extrémité. Le film de protection ne doit pas être exposé 

à la lumière directe du soleil ou à la chaleur pendant plus 

de 30 jours.

Certifications et Classification au Feu

etalbond®d3 et etalbond®d2, respectent les exigences 

essentielles, au niveaux de performance des panneaux 

pour signalisation.

Les feuilles etalbond® sont laminées et revêtues dans 

les installations de l’entreprise avec le plus grand soin

et conformément aux normes européennes et 

internationales les plus strictes.

CLASSIFICATION AU FEU

UE

France

Allemagne

Australie

Italie 

Royaume
Uni

NFP 92-501

DIN 4102

BS 476-part6
BS 476-part7

Classe 0
Avis de conformité

CSE RF-2/75/A
CSE RF 3/77

M1

B2 DIN 4102 B1

1

Test conformément
à la norme

EN 13501-1 B, s1, d0

AS/NZS 3837 Groupe 3

Classification Test conformément
à la norme ClassificationPays

ÂME FRÂME PE

Surface 

Elval Colour travaille en collaboration avec de grands 

fournisseurs de peinture liquide et conçoit les surfaces 

de destination selon leur application spécifique pour 

offrir des résultats optimums au client. Les échantillons 

de métal ci-joint vous présentent les surfaces d’origine 

dans différentes couleurs, différents degrés de brillance 

et différentes qualités. La surface peinte du métal laqué 

offre les performances les plus élevées comparées à 

tous les autres revêtement grâce à:

• L’uniformité du nettoyage, le prétraitement et le 

revêtement réalisés à partir d’un processus de laquage 

hautement contrôlé.

• La nature bien définie des couches de peinture 

liquide conçue pour une application bien précise et 

servant de base pour l’impression.

Stockage et Protection

• les feuilles etalbond® doivent être entreposées dans un 

endroit sec et bien aéré, à des températures normales.

• Les palettes doivent être protégées de la pluie, 

l’infiltration d’humidité et de la condensation.

• La superposition des palettes est autorisée uniquement 

pour des palette de même dimensions et avec un 

maximum de trois palettes (n’excédant pas 40 feuilles 

chacune).

• Le film de protection protège le revêtement au cours 

des opérations de conditionnement, au cours de la 

manipulation, du transport et de l’installation. Pour éviter 

les mélanges de couleur, nous conseillons d’installer les 

panneaux en suivant le même sens de la flèche imprimée 

sur le film de protection appliqué sur la surface.

1

etalbond® d3

UE

France

Allemagne

NFP 92-501

DIN 4102

M1

B2

Pays

ÂME PE

etalbond® d2

Test conformément
à la norme Classification



13

Transport

Au cours de leur transport, les feuilles etalbond® doivent 

être attachées pour éviter qu’elles ne glissent. Pour 

éviter toute trace de frottement sur la surface laquée, 

les cadres devront être soulevés en les tenant par leur 

extrémité. Le film de protection ne doit pas être exposé 

à la lumière directe du soleil ou à la chaleur pendant plus 

de 30 jours.

Certifications et Classification au Feu

etalbond®d3 et etalbond®d2, respectent les exigences 

essentielles, au niveaux de performance des panneaux 

pour signalisation.

Les feuilles etalbond® sont laminées et revêtues dans 

les installations de l’entreprise avec le plus grand soin

et conformément aux normes européennes et 

internationales les plus strictes.

CLASSIFICATION AU FEU

UE

France

Allemagne

Australie

Italie 

Royaume
Uni

NFP 92-501

DIN 4102

BS 476-part6
BS 476-part7

Classe 0
Avis de conformité

CSE RF-2/75/A
CSE RF 3/77

M1

B2 DIN 4102 B1

1

Test conformément
à la norme

EN 13501-1 B, s1, d0

AS/NZS 3837 Groupe 3

Classification Test conformément
à la norme ClassificationPays

ÂME FRÂME PE

Surface 

Elval Colour travaille en collaboration avec de grands 

fournisseurs de peinture liquide et conçoit les surfaces 

de destination selon leur application spécifique pour 

offrir des résultats optimums au client. Les échantillons 

de métal ci-joint vous présentent les surfaces d’origine 

dans différentes couleurs, différents degrés de brillance 

et différentes qualités. La surface peinte du métal laqué 

offre les performances les plus élevées comparées à 

tous les autres revêtement grâce à:

• L’uniformité du nettoyage, le prétraitement et le 

revêtement réalisés à partir d’un processus de laquage 

hautement contrôlé.

• La nature bien définie des couches de peinture 

liquide conçue pour une application bien précise et 

servant de base pour l’impression.

Stockage et Protection

• les feuilles etalbond® doivent être entreposées dans un 

endroit sec et bien aéré, à des températures normales.

• Les palettes doivent être protégées de la pluie, 

l’infiltration d’humidité et de la condensation.

• La superposition des palettes est autorisée uniquement 

pour des palette de même dimensions et avec un 

maximum de trois palettes (n’excédant pas 40 feuilles 

chacune).

• Le film de protection protège le revêtement au cours 

des opérations de conditionnement, au cours de la 

manipulation, du transport et de l’installation. Pour éviter 

les mélanges de couleur, nous conseillons d’installer les 

panneaux en suivant le même sens de la flèche imprimée 

sur le film de protection appliqué sur la surface.

1

etalbond® d3

UE

France

Allemagne

NFP 92-501

DIN 4102

M1

B2

Pays

ÂME PE

etalbond® d2

Test conformément
à la norme Classification



2mm 3mm

4mm 6mm

 

1000 1250 12501500

4050 2550 3050

80 110 75

Largeur (mm)

Longueur (mm)

Feuilles / Pallettes

4050

55

1000 1500 2000

2050 2550 3050

130 110 55

2550

85

4050

45

3050

40

4050

30

1500

3050

35

4050

25

12501000 1500 2000

3050 3050

70

2550

70

4050

3545

3050

35

4050

25

2mm 3mm 4mm

Les caractéristiques techniques et les nuances de couleurs sont indicatives et Elval Colour se réserve le droit de modifier
les caractéristiques techniques des produits si cela est jugé nécessaire.
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Remarques: La matière, avant utilisation, doit être stockée à l'intérieur, à l'abri de la lumière directe du soleil.
       Il est recommandé de retirer le film de protection dans les 6 mois suivant la réception des marchandises.
       Au-delà de cette période, le film de protection peut laisser des traces sur la surface.

etalbond® d3

Épaisseur du panneau

Tolérances Dimensionnelles

Propriétés de Surface

Autres Propriétés

1

etalbond® d3

etalbond® d2

etalbond® d2

etalbond® d1

etalbond® d1

1514

mm

mm

mm

mm

mm

mm

2 3

0.3 0.2 0.17

≥50cm ≥1m ≥2m

22 18 15

4116/H46

4 6 2 3 4 6 2 3 4 6

2.9 3.8 4.8 6.6 2.6 3.5 4.4 6.2 2.4 3.3 4.3 6.1

Unité

Couche aluminium

Poids kg/m2

Épaisseur du panneau

Largeur du panneau

Longueur du panneau

Rectangularité/écart de diagonale

±0.2

min H

3.00mm

mm/m

µm

g/cm3

Coefficient d’expansion thermique linéaire

Bosses, marques, coups, rainures,
tâches etc. acceptables si non visibles
sur un angle de 90° et à une distance de:

Épaisseur de la peinture 
Tolérances conformément à la norme EN 1396

2.4mm/m pour une différence de température de 100OC

 -0.00/+4.00  -0.00/+8.00

≤4000mm: -0.0/+4.0
4001 - 6000mm: -0.0/+6.0

6001 - 8000mm: -0.0/+10.0

Dureté au Crayon

Film de protection
Une surface de 5mm max de chaque côté peut ne pas être recouverte
de film de protection

Âme: Densité du polyéthylène, type LDPE 

Aliage/traitement de la feuille de couverture en aluminium EN AW - 3105/H44 ou 4116/H44

Propriétés Technique Instructions de Conditionnement

0.92 0.93
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ÉCHANTILLONS DE COULEUR etalbond® d3

Copper Brushed

Snow White Matte Snow White High Gloss

Black High Gloss

Silver High Gloss

Buttler Finish Matte

Silver Matte

Black Matte
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COLOUR SAMPLES etalbond® d3

Copper Brushed

Snow White Matte Snow White High Gloss

Black High Gloss

Silver High Gloss

Buttler Finish Matte

Silver Matte

Black Matte
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ÉCHANTILLONS DE COULEUR etalbond® d3

Anthracite High Gloss Mirror

Green High Gloss

Red High Gloss Red Matte

Blue High Gloss Blue Matte

Yellow High Gloss
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MirrorAnthracite High Gloss

Green High Gloss

Red High Gloss Red Matte

Blue High Gloss Blue Matte

Yellow High Gloss

COLOUR SAMPLES etalbond® d3




