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INTRODUCTION

Tout procédé ou technique de production qui ne figurent
pas dans la présente notice de montage des comptoirs haute
performance Wilsonart"P THINSCAPEMP ne seront pas reconnus
par Wilsonart, LLC comme une méthode de fabrication
approuvée. Toute dérogation a ces techniques doit étre

approuvée par écrit par un représentant de Wilsonart.
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SECURITE

Sécurité générale :

La sécurité est une préoccupation fondamentale pour tout atelier ainsi qu'un facteur clé de succes pour toute
entreprise. Les regles de sécurité qui suivent doivent étre incorporées dans votre programme de sécurité afin
de prévenir un accident. Le propriétaire des installations et les employés de I'atelier sont responsables de la
formation en sécurité, des connaissances, de |'utilisation du produit et de I'environnement.

ATTENTION : Suivez toujours les recommandations et les
instructions du fabricant du produit, du matériel et de I'outil.

- Lisez attentivement le mode d’emploi avant de monter ou
d'installer des comptoirs haute performance WilsonartM®
THINSCAPEMP,

- Lisez et suivez le mode d’emploi avant d'utiliser les divers outils.

- Maintenez en place et fonctionnels tous les dispositifs de sécurité.

- Assurez-vous gue tous les outils sont adéquatement mis a la terre.
Ne retirez jamais la troisieme broche.

- Gardez l'aire de travail propre, rangée et bien éclairée. oA R Al
Figure 4.
- N'utilisez pas des outils électriques dans une zone de travail humide
ou mouillée. B

- Garder les visiteurs a une distance sécuritaire de la zone de travail.

- Utilisez les bons outils. Ne forcez pas l'outil ou I'accessoire a exécuter
une tache pour laquelle il n'a pas été congu. v

- Utilisez toujours des lunettes de sécurité ou un protecteur pour la
vue homologué et/ou un écran facial, un protecteur auditif et des
chaussures de sécurité. (FIG. 4A et 4B)

- Portez des vétements appropriés; ne portez pas des vétements
amples ou des bijoux.

- Fixez toute piece de travail a une surface de travail stable au moyen
d'un serre-joints ou d'un étau.

New Look,
‘St Geat Produ

. . o " Plasti
- Ne travaillez pas a bout de bras. Gardez un bon équilibre en tout ; Welder”

InDevTube™
temps.

- Maintenez les outils en bon état de fonctionnement. Débranchez
les outils avant d'en faire I'entretien ou de changer des accessoires, PlastcWelder™
notamment les lames, fraises, ciseaux, etc.

- Conservez et utilisez I'alcool dénaturé, les adhésifs et les matériaux
dans un endroit sGr et ventilé.

Plastic Welder™
- .z . ~ ITTY . 0
- Un dépoussiéreur doit étre utilisé pour couper, toupiller et poncer. e

NET: 25mi

Les outils doivent étre utilisés en tout temps avec un dépoussiéreur.

Figure 4C Figure 4D

Recommandations et avis de sécurité pour I'’encollage :

Wilsonart recommande l'utilisation d’'un adhésif acrylique époxy dont I'étiquette comporte un identifiant de soudage
ou d'adhérence pour plastique. Devcon Plastic Welder Plexus MA300 et Loctite Epoxy Plastic Bonder sont deux adhé-
sifs acryliques époxy recommmandeés. (FIC. 4C et 4D) Consultez TOUJOURS la fiche technique ET la fiche technique
santé-sécurité de I'adhésif pour connaitre respectivement le mode d’emploi et les risques liés a la santé et a la sécurité.
Pour plus de renseignements au sujet des adhésifs Wilsonart™P, veuillez communiquer avec nous a I'adresse
www.wilsonartadhesives.com, ou par téléphone sur la ligne directe de Wilsonart: 1800 433-3222.
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MANIPULATION

Manipulation :

Les comptoirs haute performance WilsonartMP THINSCAPEMP sont trés lourds. Ils doivent donc étre
manipulés avec soin afin de protéger les employés de méme que la surface décorative du produit.

Les grands panneaux doivent étre transportés au moyen d'un transpalette, d'un chariot élévateur a
fourche ou d'un tablier a rouleaux. Des ventouses a levage sont également recommandées pour la
manipulation de panneaux larges (épais).

Voici d'autres conseils pour les travaux avec les comptoirs haute performance Wilsonart THINSCAPE:

- Placez du rembourrage (une feuille-palette ou des bandes protectrices de carton) entre les panneaux
lorsque vous les empilez.

- Transportez les panneaux a la verticale afin de limiter le pliage et d'éviter un bris potentiel.

Entreposage:

- Entreposez les comptoirs haute performance WilsonartMP THINSCAPEMP a plat sur des palettes ou
d'autres supports convenables.

- Les comptoirs haute performance Wilsonart THINSCAPE doivent étre entreposés dans un climat modéré
controlé.

- Il faut éviter de les entreposer dans un climat de chaleur excessive ou d’humidité extréme.

- Tous les matériaux doivent étre acclimatés pendant au moins 72 heures avant de commencer un
montage ou une installation.

- Les matériaux ne doivent pas étre entreposés prés d'une porte extérieure qui pourrait causer une
exposition a la pluie ou a des variations de température ou d’humidité.

Inspection :
Tous les efforts ont été déployés pour vous fournir des matériaux de haute qualité, exempts de défauts.

Toutefois, a titre de finisseur, vous devez réaliser une inspection finale (pré-coupe) pour des défauts ou
vices de fabrication afin de poursuivre le processus de contréle de la qualité avant d'entamer le montage.

Processus de sélection des feuilles :

Les comptoirs haute performance Wilsonartwo THINSCAPEMP ont des étiquettes autocollantes comportant
de I'information sur le produit et permettant de I'identifier.
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OUTILS

La liste d'outils suggérés ci-dessous n'est qu'une exigence minimale pour le montage professionnel et
réussi de comptoirs haute performance Wilsonart™® THINSCAPEMP. Divers outils a travailler le bois ainsi
que des outils spécialisés pour le montage sont disponibles dans le marché aujourd’hui.

Outils fixes :

- Scie d'établi ou scie a panneau
- Scie a onglets (a trongonner)
- Lames a pointes au carbure a triple biseau

Outils a main et outils électriques :

- Défonceuses (FIG. 6A)
- 3% chevaux-vapeur avec collet ¥2 po (13 mm)
- 3% chevaux-vapeur a base plongeante avec collet Y2 po
(13 mm)
- 1%2 a 24 chevaux-vapeur avec collet %2 po (13mm) (détails
des chants)

Figure 6A
- Fraises a défoncer a usage général
- % po (13 mm) a coupe droite
- Y5 po (13 mm) a affleurer, a coussinet intérieur
-1po (254 mm) a affleurer, a coussinet extérieur
- Diverses fraises a profiler

- Ponceuses roto-orbitales (FIG. 6B)
- Systéme de captage de poussiere (suggéré)
- Disques abrasifs (Micron)
- Coussins de pongage Mirka AbralonMD

Figure 6B

- Régles de coupe (phénoliques ou en aluminium)

- Serre-joints (FIG. 6C) e

Figure 6C

Pour plus de renseignements, veuillez communiquer avec les Services techniques et de
FAB fabrication de Wilsonart au 1800 433-3222.
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FABRICANTS D'OUTILS

Outils fixes :

Powermatic 1-800-274-6848 Delta 1-800-223-7278 Holz-Her 1-704-587-3400
WWWw.powermatic.com www.detlamachinery.com www.holzher.com

Striebig 1-781-585-4364
WWW.CSaw.com

Outils a main - Défonceuses, ponceuses, fraises, etc. :

Porter Cable 1-888-848-5175
www.portercable.com

Fraises a défoncer:

Amana Tool 1-800-445-0077 Velepec 1-800-365-6636 Southeast Tool 877-465-7012
www.amanatool.com www.velepectools.com www.southeasttool.com

Matériel de pongage:

Fein 1-800-441-9878 Festool 1-800-423-3531 Surcare 1-800-669-5519
www.feinus.com www.festoolusa.com www.surcare.com
Dynabrade 1-716-631-0100 Master Power 1-866-557-8316

www.dyabrade.com www.masterpneumatictools.com

Papier abrasif et tampons de finition :

3M Scotch-Brite & Trizact Micro Mesh 1-908-788-5550 Norton 1-800-446-1119
1-800-742-9546 WWW.sisweb.com www.nortonabrasives.com
WwWww.3m.com

Mirka 1-800-843-3904 Sia 1-800-459-3534
www.mirka-usa.com WWW.Sia-abrasives.com

Serre-joints a tuyau et a coulisse :

Bessey 1-800-828-1004
www.americanclamping.com
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FABRICANTS D'OUTILS

Lames de scie recommandées :

Amana Tool 1-800-445-0077
www.amanatool.com

DML 1-800-242-7003
www.dmlwoodworking.com

FS Tool 1-800-387-9723
www.fstoolcorp.com

Guhdo 1-800-544-8436
www.guhdo.com

Forrest 1-800-733-7111
www.forrestsawblades.com

Leitz 1-800-253-6070
www.leitz.com

Outils divers :

Betterley Industries
1-800-871-7516
www.betterleytools.com
Karran® Sinks 410-975-0128
www.karran.com

www.dewalt.com

DeWalt 1-800-433-9258

Specialty Tools 1-800-669-5519
www.specialtytools.com

Chemical Concepts 1-800-220-1966
www.chemical-concepts.com

Systéme de pongage sans poussiére

Fein Power Tools 1-800-441-9878
www.feinus.com

Outils de montage

Align-Rite Tool Co. 1-888-624-1942
www.alignritetool.com

Niveleur et serre-joints avec base a ventouses

Perfect Seam 1-770-463-8321
www.omnicubed.com

Confinement de la poussiére

Zip Wall 1-800-718-2255
www.zipwall.com

Fixations pour éviers/Equerres de tablette et
de comptoir a réglage facile

Sink Setter at Precision Works 1-714-847-3396
www.sinkset.com

Outils spécialisés
The Pinske Edge 1-800-874-6753
www.pinske-edge.com

Régle de coupe
A.M.P.S.1-800-669-5519
www.ampsedge.com

Serre-joints avec base a ventouses

Wood's Power Grip Co. 1-800-548-7341
WWW.powergrip.com

Pieces de rechange pour distributeurs
d’adhésif

Conprotec Inc. 1-603-893-2727
WWW.Mmixpac.com
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COUPE ET TOUPILLAGE

Conseils de fabrication

- Selon I'épaisseur du comptoir haute performance WilsonartM® THINSCAPEMP a installer, il faut tenir
compte a I'étape de la planification des armoires et des appareils choisis.

- Lorsque vous travaillez avec des comptoirs haute performance WilsonartM® THINSCAPEMP, les
vitesses d’alimentation seront plus lentes en raison de la densité du matériau (comparativement a
un stratifié haute pression sur un panneau de particules ou un MDF).

- Il est toujours pertinent de communiquer avec votre fournisseur d'outillage pour connaitre les
recommandations précises quant a l'alimentation, la vitesse et la géométrie de I'outil.

- Bien que des pointes au carbure puissent étre efficaces pour de petits projets, des pointes
diamantées peuvent étre plus durables et plus efficaces par rapport au colt.

- La vitesse d'avance de la lame (charge des copeaux) doit étre de 0,001 po a 0,002 po.

- Les scies a triple biseau ont démontré leur capacité de fournir des coupes de haute qualité. Leur
angle d'attaque est de +15°.

- Des scies a panneau munies d'un inciseur peuvent minimiser I'écaillage sur le c6té de décharge du
panneau.

- Bien que les inhibiteurs de l'usure de surface puissent affecter la vie d'un outil, 'ennemi dans tout
processus d'usinage est la chaleur.

- Les vitesses de coupe et d'alimentation jouent un réle important dans la vie utile de 'outillage
ainsi que dans la qualité des coupes pendant I'usinage. Comme dans tout processus d’usinage,
des parametres précis devront étre établis sur place en fonction des machines et des types d’outils
particuliers.

- N'utilisez que les nettoyants recommandés conformément a la notice d'entretien.

- Des serviettes de couleur ou a motifs peuvent laisser des résidus qui contamineront le matériau
des joints, provoqueront une faiblesse des lignes de jonction ou tacheront celles-ci.

- Le moulage n'est pas recommandé ou approuvé par Wilsonart pour les comptoirs haute
performance THINSCAPE. Pour plus de renseignements, veuillez commmuniquer avec les Services
techniques de Wilsonart au 1800 433-3222.

- Tous les bords doivent étre poncés et lisses, sans coins pointus ou traits de scie, qui causent des
points de contrainte.

- Toupillage a main levée — Pour obtenir les meilleurs résultats, les bords finis des comptoirs haute
performance Wilsonart THINSCAPE doivent étre toupillés ou fraisés. Coupez les panneaux jusqu’'a
environ 1/16 po avant de faire le fraisage de finition. Il convient le mieux d'utiliser des lames dont
les tiges sont de diamétre plus large (1/2 po). Toutefois, de plus petits outils peuvent étre utilisés
avec des vitesses d'alimentation minimales et un affleurage minimal. Des fraises a deux lévres a
pointes au carbure pour coupe droite fonctionnent bien pour 'affleurage.

- Toupillage a commande numérique par calculateur — La séquence appropriée des coupes est
déterminée en grande partie par le type d'outillage requis. Par exemple, la découpe de panneaux
sur mesure peut étre complétement différente du détourage de parties imbriquées. Dans tous
les cas, I'épaisseur du panneau a couper, la séquence des coupes ainsi que le type de machine et
sa condition exigeront des ajustements au processus. Un bon point de départ pour l'usinage est
le suivant :

- Vitesse de rotation — 16 000 a 18 000

- Vitesse d'alimentation selon les tr/min — 200 & 900 po/min.
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JOINTAGE DE PANNEAUX

Jointage de panneaux - Classique

- Usinez les deux bords a jointer. Surdimensionnez
légérement les deux parties de comptoirs haute
performance WilsonartM® THINSCAPEMP jusqu’a
un maximum de 1/8 po. Les deux cétés doivent étre
toupillés afin d'assurer un montage a sec adéquat et
un joint de qualité. (FIG. 10A)

- Les joints doivent s'emboiter de facon serrée aprés un
montage a sec.

- Des lamelles d'ajustage ou des fraises a rainurer sont
requises pour l'alignement et la mise de niveau.

- Pour l'alignement, utilisez une fraiseuse a lamelles ou
une fraise a rainurer pour usiner des rainures pour des lamelles
no 20. (FIG10B)

- Au moins 4 lamelles sont requises pour un joint a
lamelles ou un joint a 45°. Les lamelles aux extrémités
doivent étre a 3 po des coins intérieurs et extérieurs.
Les autres lamelles doivent étre espacées également
afin d'assurer un alignement et une mise de niveau
maximaux. (FIG.10B et 11B)

- Placez un ruban adhésif transparent sur la face, a
I'endroit du joint, aprés le montage a sec du joint.
Une fois le ruban en place, utilisez un couteau utilitaire
tranchant pour couper le ruban en laissant une largeur
égale de ruban de chaque cété du joint afin de protéger
la face des comptoirs haute performance Wilsonart
THINSCAPE. Placez aussi un ruban d'emballage
transparent (ou un autre matériau non adhérent) sous
le joint afin de prévenir la contamination du joint de
panneau.

- Nettoyez soigneusement les parties a jointer avec de
I'alcool dénaturé et un chiffon blanc propre.

- Positionnez les panneaux a jointer a un espace de
3/16 po (4,8 mm) a 1/4 po (6,4 mm) I'un de l'autre.

- Préparez les dispositifs de serrage.

- Préparez des trousses de jointage d'acrylique époxy a deux
composants.

Figure 10C

- Préparez le tube et son extrémité afin d'assurer le mélange adéquat de I'adhésif.

- Remplissez le joint a moitié et les rainures des lamelles; appliquez les lamelles.

- Barrez les extrémités pour faciliter cette tache.

- Glissez les panneaux ensemble — assurez-vous que I'adhésif a été répandu sur tout le joint. Serrez le joint
ensemble en utilisant un serre-joints a coulisse, des ventouses, des morceaux de bois ou des pinces a
ressort. (FIG.10C)

- NE SERREZ PAS EXCESSIVEMENT le serre-joints.

- Un serrage excessif entrainera une insuffisance et une faiblesse des joints.

- Retirez le ruban lorsque lI'adhésif est complétement durci. Cela retirera la majeure partie du matériau
adhésif.

- Retirez le restant de I'adhésif a I'aide d'un couteau a mastiquer en plastique ou d'une lame de rasoir, en
prenant soin de ne pas endommager la face du comptoir haute performance Wilsonart THINSCAPE.
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JOINTAGE DES PANNEAUX

Jointage des panneaux - Joint a 45°

L'utilisation de cette méthode est recommmandée pour des motifs
directionnels ou de mouvement. Des joints classiques a 45° constituent la
méthode privilégiée pour le jointage, car elle permet au mouvement du
motif de continuer dans I'ensemble de I'application et de suivre la méme
direction vers I'angle ou le coin. (FIG. 11A)

- Usinez les deux bords a jointer.

- Des lamelles d'ajustage ou des fraises a rainurer sont
requises pour I'alignement, la mise de niveau et I'élimination
de mouvement dans le processus de jointage a 45°. (FIC.
1B) L'utilisation d'un acrylique époxy a deux composants est
recommandée.

Figure 1A

- Au moins 4 lamelles sont recommmandées pour un joint a
lamelles ou un joint a 45°. Les lamelles aux extrémités doivent
étre a 3 po des coins intérieurs et extérieurs. Les autres
lamelles doivent étre espacées également afin d'assurer la
plus grande précision possible de I'alignement et de la mise
de niveau. (FIG.T1B)

- Les joints doivent s'emboiter de facon serrée aprés un
montage a sec.

- Placez un ruban adhésif transparent sur la face, a I'endroit du
joint, aprés le montage a sec du joint.

- Une fois le ruban en place, utilisez un couteau utilitaire
tranchant pour couper le ruban en laissant une largeur égale
de ruban de chaque coté du joint afin de protéger la face des
comptoirs haute performance WilsonartMD THINSCAPEMD.

- Placez un matériau non adhérent (comme un ruban
d'emballage) sous le joint afin de prévenir la contamination
du joint de panneau.

- Nettoyez soigneusement les parties a jointer avec de
I'alcool dénaturé et un chiffon blanc propre.

Figure 1B

- Positionnez les panneaux a jointer & un espace de 3/16 po
(4,8 mm) a1/4 po (6,4 mm) I'un de l'autre. Préparez les
dispositifs de serrage. (FIG. 11C)

- Préparez des trousses de jointage d’acrylique époxy a deux
composants.

- Préparez le tube et son extrémité afin d’assurer le
mélange adéquat de I'adhésif.

Figure 'I'I

Note : Selon les dimensions de la cuisine, I'emplacement des joints et le motif de
mouvement pourront varier et doivent étre pris en compte.
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EVIERS

Installation de comptoirs haute
performance WilsonartMP
THINSCAPEMP et d'un évier a
encastrer/a rebord incorporé

Des éviers ou cuvettes a encastrer en acier inoxydable
ou autre type de matériau (FIG. 12A) peuvent étre
installés en suivant les instructions suivantes :

- Inspectez I'évier pour détecter des défauts éventuels
et vérifiez la couleur.

- Identifiez I'endroit. La distance entre la découpe de
I'évier a encastrer et 'emplacement d'un joint doit
étre d’au moins 3 po (75 mm), alors que la distance
du bord avant du comptoir doit étre d'au moins
1,5 po (40 mm).

- Positionnez I'évier en utilisant les dimensions de
la ligne centrale. Placez I'évier a I'envers sur la face du
comptoir et marquez autour du périmétre du collet
d'évier. (FIG.12B)

- En utilisant un gabarit, tracez une deuxiéme ligne
située entre 3/8 po (10 mm) et ¥ po (13 mm) a
I'intérieur de la premiére ligne du périmetre de
|'évier, ou selon les directives du fabricant. Cela
permettra a I'évier a encastrer d'étre bien positionné
a l'intérieur de la découpe une fois que la section a
découper sera retirée.

- Assurez-vous que tous les comptoirs sont
adéguatement supportés pendant tous les
processus de découpage.

- En utilisant une fraise de %2 po (13 mm), toupillez
chacun des 4 coins de la ligne intérieure afin de créer
un coin arrondi. Un rayon d’au moins ¥ po (6 mm)
est requis a tous les emplacements de découpe
de coins intérieurs. Cela préviendra la possibilité de
fissuration dans les coins.

- En suivant la ligne intérieure, coupez en plongée a
I'aide d'une défonceuse a main munie d'une fraise
a défoncer de %2 po (13 mm) (FIG. 12C) ou utilisez
une scie circulaire avec un rail-guide et une lame a
triple biseau en TCT. Il est recommmandé de couper
par étapes de 1/8 po (4 mm) de profondeur. Il faut
toujours utiliser une fraise a défoncer pour finir la
coupe finale dans les coins arrondis.

Figure 12A

Figure 12B

Figure 12C
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EVIERS

Installation de comptoirs haute
performance WilsonartMP
THINSCAPEMP et d'un évier a
encastrer/a rebord incorporé - suite

- Montez a sec le lavabo ou I'évier afin d’assurer une
mise en place adéquate.

- Nettoyez les comptoirs haute performance
WilsonartMP THINSCAPEMP et |le collet de I'évier ou du
lavabo avec de l'alcool dénaturé.

- Appliquez une généreuse quantité de silicone 100 %
aux endroits des comptoirs haute performance
Wilsonart THINSCAPE qui recevront le collet du
lavabo ou de l'évier.

Figure 13A

Installation de comptoirs haute
performance WilsonartM® THINSCAPEMP
et d'un évier sous-comptoir

Des lavabos et éviers sous-comptoir (FIG. 13A) en acier
inoxydable ou autre type de matériau peuvent étre
installés en suivant les instructions ci-dessous. Il est
toujours recommandé d’examiner et de suivre les
instructions du fabricant du lavabo ou de l'évier.

- Elaborez un gabarit de I'évier & partir d'un panneau de
particules ou du comptoir haute performance Wilsonart™P
THINSCAPEMP en prenant les dimensions du lavabo ou
de I'évier et en les transférant au matériau du gabarit en
méme temps que les lignes centrales.

- Pour obtenir les meilleurs résultats, une défonceuse doit
étre utilisée pour toutes les découpes de gabarits et de
comptoirs haute performance Wilsonart THINSCAPE.
(FIG.13B)

- Fixez le gabarit a la face du comptoir a I'aide de serre-
joints. Lutilisation d’'un gabarit intérieur est recommandée
pour guider la défonceuse et il peut étre fixé a la face au
moyen d'un adhésif thermofusible.

- En utilisant une défonceuse avec une fraise a coussinet
extérieur ou le gabarit et une fraise a défoncer de %2 po
(13 mm), suivez le gabarit avec la défonceuse. Il est
recommandé de couper par étapes de 1/8 po (4 mm) de
profondeur. Il faut toujours utiliser la fraise a défoncer
pour terminer la découpe.

Figure 13C

- Montez a sec l'évier afin d'assurer une mise en place adéquate et la précision des mesures.

- Pour la finition des chants des comptoirs haute performance Wilsonart THINSCAPE, un
processus de pongage a plusieurs étapes peut étre appliqué en utilisant une séquence de petits
grains a gros grains. (FIG. 13C) Consultez la section sur la finition a la page 18 pour connaitre
les étapes de finition de la découpe de comptoir avant de fixer le lavabo ou I'évier au comptoir
haute performance Wilsonart THINSCAPE.
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EVIERS

Installation d’un évier sous-comptoir - suite

- Pendant le processus de montage a sec, marquez les
emplacements des attaches évier. Utilisez de 4 a 6 attaches
pour les lavabos et de 6 a 8 attaches pour les éviers de
cuisine. (FIG. 14A)

- Avec les matériaux de pongage, frottez le comptoir haute
performance WilsonartM? THINSCAPEMP a 'emplacement
du collage du collet ou des tiges du systéme d’attaches.
(FIG.14B)

- Les attaches évier peuvent étre fixées en utilisant des tiges
filetées et attaches RotolocMP, ou des pieces d'insertion
avec des tiges filetées et attaches.

- Wilsonart recommande la piéce d'insertion Keep-nut™>.  Figure 14A

- Nettoyez le collet du lavabo ou de I'évier et autour de
celui-ci avec de I'alcool dénaturé afin de recevoir les tiges
Rotoloc™P et I'adhésif pour plastique Devcon/Plexus
MAZ300 ou l'équivalent, pour le coller a |la face arriere du
comptoir haute performance Wilsonart THINSCAPE.
(FIG.14C)

- SinkSetter, une trousse d'installation pour évier sous
comptoir est également recommandée pour installer
des éviers dans les matériaux Wilsonart Thinscape.
www.sinksetter.com

- Pour l'installation de la piece d'insertion, veuillez suivre les
directives d'installation du fabricant.

- Evitez de fixer les attaches évier aux accessoires de plomberie.

. ) ) ) ) Figure 14B
- Evitez de visser a travers le matériau a moins d'ajouter des

lames de bois ou une plaque afin de sy fixer.

- Appliquez un trait de % po de silicone 100 % au centre du
collet du lavabo ou de I'évier. Positionnez le lavabo ou I'évier,
appliquez de la pression et fixez les attaches évier avec des
écrous a oreilles. Fixez les écrous de maniére égale et
appliquez la pression également. Avant de serrer, assurez-
vous de l'installation adéquate du lavabo ou de 'évier et serrez
ensuite. Assurez-vous que le silicone s'échappe sur tout le
périmeétre du lavabo ou de l'évier.

- Retirez 'excédent de silicone avec de I'eau propre, un doigt
humide ou un outil.

- Le lavabo ou I'évier peut étre collé pendant le processus
d'installation dans le lieu de 'application.

Figure 14C
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DECOUPES

Exigences générales pour la découpe

Ces procédures sont indiquées pour les découpes qui ne sont pas réalisées pour des appareils
générant ou produisant de la chaleur. Consultez les exigences de découpe de surfaces de cuisson a la
page 16 pour les découpes d'appareils générant de la chaleur qui sont installés dans une découpe ou
par-dessus celle-ci.

- Les découpes doivent étre réalisées uniquement avec une défonceuse. (FIG. 15A)

- Les coins intérieurs de toutes les découpes doivent étre arrondis.
- Utilisez des fraises d’'un diamétre de 1/2 po (9,5 mm) ou plus.

- Un rayon d’au moins 1/4 po (6,4 mm) est requis, et un rayon plus large est préférable, dans tous
les coins intérieurs de découpes.

- Consultez la page 16 pour les exigences de découpe de surfaces de cuisson.

- Arrondissez les bords supérieurs et inférieurs des découpes jusqu’a un rayon minimal de 1/16 po
(1,5 mm).

- Enlevez toute rugosité, éraflure ou facette de la défonceuse avec du papier abrasif de grain 150
(80 microns) ou plus fin. (FIG. 15B)

- Laissez un dégagement d’au moins 1/8 po (3 mm) sur tous les cotés pour les éviers et appareils a
encastrer.

- Laissez un dégagement d'au moins 1/16 po (1,5 mm) sur tous les cotés pour les prises de courant.

Figure 15A Figure 15B
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DECOUPES DE SURFACES DE CUISSON

Découpes de surfaces de cuisson

- Les découpes doivent étre réalisées uniquement avec
une défonceuse.
Ruban d’aluminium
- Un espace minimal de 1/4 po (6,4 mm) est requis entre eI it 88 e r (s
le bord de la découpe du comptoir haute 9 millimetres = 4
performance WilsonartMP THINSCAPEMP et la surface
de cuisson. (FIG. 16A)

- Les coins intérieurs de toutes les découpes doivent
avoir un rayon minimal de /4 po (6,4 mm). (FIG. 16B)

- Arrondissez les bords supérieurs et inférieurs des
découpes pour un rayon minimal de 1/16 po (1,5 mm).

Figure 16A
- Poncez les cotés de la découpe de surface de cuisson
avec du papier abrasif de grain 150 (80 microns)
ou plus fin, afin d'enlever toute rugosité, éraflure ou
facette de la défonceuse.

- Recouvrez toute l'ouverture de la surface de
cuisson de ruban d'aluminium réflecteur de chaleur
WilsonartMP de 9 millimeétres.

- Placez une couche additionnelle de ruban dans
tous les coins. Avisez l'installateur de la surface de
cuisson que le ruban ne doit pas étre retiré. Nomex"P
améliorera la résistance a la chaleur.

Les coins intérieurs de toutes les
découpes doivent avoir un rayon
minimal de 1/4 po (6,4 mm).

- Ne repliez pas le ruban sous le bas de la découpe.

. Le ruban doit s'étendre au-dela du bord du collet de la  Figure 16B
surface de cuisson. Taillez I'excédent. (FIG. 16A)

- Ne fixez jamais les comptoirs haute performance
Wilsonart THINSCAPE avec des attaches mécaniques.

- Utilisez un bloc de bois entre le comptoir haute
performance Wilsonart THINSCAPE et les attaches de
la surface de cuisson.

- Si la dimension minimale de la découpe ne peut étre

respectée, appliquez les exigences pour le manteau
de surface de cuisson ou lI'anneau en acier inoxydable.
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DOSSERET CLASSIQUE

Dosseret

- Utilisez du silicone 100 % pour coller le dosseret au comptoir
et au mur.

- Appliquez un trait continu au bas du dosseret a coller au
comptoir. Appliquez des points de silicone au dosseret; un
adhésif thermofusible peut étre utilisé pour coller le dosseret
au mur pendant que le silicone durcit. (FIG. 17A)

- Retirez I'excédent de silicone et laissez seulement un petit
trait dans le coin intérieur. (FIG.17B)

- Sur un dosseret pleine hauteur, appliquez toutes
les directives de fabrication pour les comptoirs haute
performance WilsonartM® THINSCAPEMP. Figure 17A
- Coins intérieurs d’'un rayon de 1/4 po (6,4 mm)

- Espace adéquat pour I'expansion
- Les découpes doivent étre réalisées avec une défonceuse
- Fixez le dosseret avec du silicone

- Ne jointez pas le dosseret au comptoir

Figure 17B
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PROFILAGE DES CHANTS ET FINITION

Profilage des chants

- Essuyez toute la poussiere de pongage de la surface du
comptoir entre les changements de grain.

- Les bords exposés peuvent étre formés afin
d'améliorer l'aspect et I'ergonomie de l'installation.
Ceci est particulierement vrai pour les comptoirs haute
performance WilsonartM® THINSCAPEMP qui sont utilisés
comme surface de travail ou comptoir de cuisine. Les
formes usuelles en menuiserie et en applications de
surface solide peuvent également étre obtenues avec
des comptoirs haute performance Wilsonart THINSCAPE :

- Arrondie, motif bourrelet, rase, a tranchant inversé
- Le rayon devrait étre limité a la transition vers la

faf:e af|r_1 de minimiser 'amincissement de la surface Figure 18A
décorative.

- Pour toute autre question sur le profilage des chants,
veuillez communiquer avec nous par la ligne directe
de Wilsonart : 1800 433-3222.

Finition
- Llusinage des chants entrainera normalement un niveau léger a modéré de marques de couteau ou de

traits de scie.

- La finition des chants peut étre réalisée en utilisant une ponceuse roto-orbitale afin de lisser les chants
et leur donner un aspect attrayant. (FIG. 18A)

- Le processus de finition des chants comprend plusieurs étapes de pongage utilisant une séquence de
petits grains a gros grains. S'apparentant a la finition de surfaces solides, celle des chants utilise les

étapes de pongage suivantes pour produire les finis recommandés :

Type de Grain - Etats-Unis Microns - 3MMP
finition
Grain de 150, 180, 220 100, 80, 60 microns
Fini mat Finition avec Mirka Abralon de Finition avec Mirka Abralon de
grain 360 ou Scotch-Brite grain 360 ou Scotch-Brite
Grain de 150, 180, 220 100, 80, 60 microns
Fini satiné Finition avec Mirka Abralon de Finition avec Mirka Abralon de
grain 1000 ou Scotch-Brite grain 1000 ou Scotch-Brite
Grain de 150, 180, 220 100, 80, 60 microns
Fini semi-lustré Finition avec Mirka Abralon de Finition avec Mirka Abralon de
grain 1000 et 2000 ou Scotch-Brite | grain 1000 et 2000 ou Scotch-Brite
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PROFILAGE DES CHANTS ET FINITION

Produits suggérés

Abrasifs 3MMP TrizactMP
1-800-742-9546
- 1800 364-3577 aux Etats-Unis
. 651 737-6501 a I'extérieur des Etats-Unis

Tampons Mirka Abralon
1-800-843-3904
- Recommandés pour les couleurs foncées.

Normes

Normes aux Etats-Unis: grain de 16 (le plus gros) jusqu’a 2 000 (le plus fin)
- TrizactMP: 60 mx (le plus gros) jusqu’a 20 000 mx (le plus fin)
- Echelle micron: 100 microns (le plus gros) jusqu’a 0,3 micron (le plus fin)
- Abralon: moyen (le plus gros) jusqu’a fin miroir (le plus fin)
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INSTALLATION

Préparation du site de travail

- Selon I'épaisseur du comptoir haute
performance WilsonartMP THINSCAPEMP 3
installer, il faut tenir compte a I'étape de la
planification des armoires et des appareils
choisis.

- N'installez pas les comptoirs haute
performance Wilsonart THINSCAPE sur un
substrat solide, sauf aux porte-a-faux et aux
joints a 45°.

- Des supports sont requis a tous les 24 po.

- Assurez-vous que les armoires sont a niveau.
Des cales peuvent étre utilisées pour faire
des ajustements. (FIG. 20A)

- Certains endroits sans support ont besoin
d'un matériau de cadre plus solide. Ceux-ci
comprennent I'intérieur des armoires de
coin, particulierement pour un plateau
tournant, les ouvertures pour lave-vaisselle,
les faces de sous-éviers, les bureaux et tout
endroit ou I'armoire est plus faible. (FIG. 20B)

- Placez les supports d'armoires aux deux
coOtés de toute découpe. Placez les supports
a une distance de 1 po (25,4 mm) a 3 po
(76,2 mm) des cotés de la découpe.

- linstallation de plus d'une cuvette exige
un renforcement spécial afin de fournir un
support adéquat.

- Placez un support d'armoire sur chaque coté
de l'installation de la cuvette.

- Placez les fixations pour éviers ou des
supports en bois solide, en MDF ou en
contreplagué entre chaque cuvette.

- Les supports doivent étre attachés a la base
de I'armoire afin de réduire la flexion.

- Les cuisinieres autonomes doivent étre
installées au moins 1/16 po plus haut que la
surface du comptoir.

- La méthode par insertion est recommmandée
seulement pour les attaches de lave-
vaisselle.

A

A

A S THINSCAPE

P
Cale
Figure 20A

Armoire

AT e A T T

Armoire de coin avec
/ plateau tournant

(i Support a haute résistance

LTI

Uiy~~~ -, Armoire -

S
L “
s o
i /.
Figure 20B

Renforcer la section sans support
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INSTALLATION

Porte-a-faux

Un support supplémentaire est requis lorsque le comptoir dépasse I'armoire.
Consultez le tableau suivant pour déterminer le support requis:

Porte-a-faux Support requis

O po a6 po

(0 152,4 mm) Aucun

6 poal8po
(1524 mm a Equerres ou corbeaux
304,8 mm) d
Figure 21A
18 po a 24 po Equerres (corbeaux)
(4572 mm a et
609,6 mMm) béquilles

Lorsque des équerres (corbeaux) sont utilisées, elles doivent étre placées a moins de 24 po
(609,6 mm) lI'une de l'autre. De plus, elles doivent étre placées a 12 po (304,8 mm) des extrémités
ouvertes et contre les extrémités des murs. (FIG. 21A & 21B)

i Comptoir i

Armoire

6 poal8po

. 152,4 a 45722
Figure 21A ( mma )

v
Mur
e I e IR A
Maximum de Maximum de
12 po (304,8 mm) 24 po (609,6 mm)
Figure 21B
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INSTALLATION

Fixer le comptoir
- Assurez-vous que les armoires sont solides et de niveau avant l'installation.

- Utilisez seulement du silicone 100 % pour fixer le comptoir au cadre de I'armoire — n'utilisez pas du
mastic de construction.

- Appliquez des cordons linéaires de silicone d'une largeur d'au moins 1/8 po.
- Fixez tous les coins extérieurs

- Appliquez un cordon de silicone sur la face de l'application et ajoutez des petites quantités
de la taille d'un dix cents a tous les 12 po (304,8 mm) a 18 po (457,2 mm) sur l'arriere des supports

d'armoire
- N'appliquez pas de silicone dans les coins intérieurs

- N'utilisez pas des attaches mécaniques pour fixer le comptoir. N'insérez jamais des vis, des broches
ou des clous dans les comptoirs haute performance WilsonartP THINSCAPEMP (des insertions
peuvent étre utilisées au besoin.)

Ajuster le comptoir

- Laissez un espace d'au moins 1/8 po (3,2 mm) a tous les murs pour chaque 12 pieds de comptoir.

- Chantournez le comptoir au mur au besoin.
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INSTALLATION

Satisfaction de la clientele M Wilsonart AT

Gompay [ my it e e o By Techrical Beses

Care and Maintanance

La satisfaction de la clientele est atteinte

au moyen d'une approche empreinte de
bon sens. Traitez vos clients de maniere
équitable. Le bouche a oreille est la
meilleure forme de publicité, et la moins
dispendieuse. L'assurance de la qualité dans
le montage et l'installation est de la plus
grande importance, puisque la réputation
du fabricant en dépend.

Ce qui suit est obligatoire:

S - |

- La notice d'entretien doit étre fournie
a l'utilisateur final. L'information est Figure 23A
disponible sur le site Web de
Wilsonart a I'adresse
www.wilsonart.com/care-and-maintenance.

(FIG. 23A)
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