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ARTICLE 1 EXIGENCES TECHNIQUES RELATIVES AU PRODUIT

PARTIE 1 SPECIFICATIONS TECHNIQUES

1.1 Classes de service et classement des colles :

1.1.1 Colles thermoplastiques ou thermodurcissables non structurales

Les exigences sur la colle sont définies en fonction de la classe de service conformément a 'annexe A
de la norme XP CEN/TS 13307-2 et de la destination des carrelets :

Classe de Caractéristiques certifiées
[ ; i inati Humidité moyenne des bois Classement
S€rVICe | Classe d’emploi | Destination du carrelet y des colles
EN 1995-1-1 EN 335
1 1 Menuiserie intérieure | Jusqu’a 12 %
. . - D3(1) ou C3(2)
2 2 Menmszﬂﬁteé);teneure Jusqu'a 18 %
Menuiserie extérieure .
3 3 protégé par revétement Au-dessus de 18 % au moins D4(ME) ou C4®@
de surface adéquat quelgues semaines par an

(1) Les classements D3 ou D4 sont attribués conformément a la norme NF EN 204 aux colles
thermoplastiques utilisées pour la lamellation, I'aboutage et le placage.

@) Les classements C3 ou C4 sont attribués conformément a la norme NF EN 12765 aux colles
thermodurcissables utilisées pour la lamellation, 'aboutage et le placage.

@) Pour une utilisation en classe de service 3 d’une colle thermoplastique, en plus du classement D4,
sa résistance minimale au cisaillement, mesurée selon la norme EN 14257 (WATT 91) doit étre
supérieure ou égale a 7 N/mm?,

Note 1 : Pour les carrelets destinés a la classe de service 3, par dérogation au tableau, les colles
utilisées pour les placages (voir définition § 1.5) peuvent étre de classement D3 s’ils sont
situés a l'intérieur.

Note 2 : Les conditions définies dans le référentiel sont nécessaires mais pas suffisantes pour une
utilisation des carrelets pour des ouvrages dont les destinations sont données ci-dessus.

En particulier, la certification ne vérifie pas la durabilité des bois vis-a-vis des classes d’emploi
définies dans les documents normatifs.
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1.1.2 Autres colles thermodurcissables structurales

Les exigences sur la colle sont définies en fonction de la classe de service conformément a la norme NF
EN 14080 et de la destination des carrelets :

Classe de Caractéristiques certifiées o
. _ o Humidité moyenne des Classement des
ServiCe | Classe d’emploi | Destination du carrelet bois colles
EN 1995-1-1 EN 335

1 1 Menuiserie intérieure Jusqu'a 12 % Type | ou Il (V@)
Menuiserie extérieure . o 1@ G)

2 2 abritée Jusqu’a 18 % Type |
Menuiserie extérieure Au-dessus de 18 % au

3 3 protégée par revétement | moins quelques Type | (W@

de surface adéquat semaines par an

(1) Le classement type | ou Il est attribué conformément a la norme NF EN 301 aux adhésifs de nature
phénolique et aminoplaste utilisés pour la lamellation, I'aboutage et le placage.

@) Le classement type | ou Il est attribué conformément a la norme NF EN 15425 aux adhésifs
polyuréthane monocomposants utilisés pour la lamellation, 'aboutage et le placage.

@) Le classement type | ou Il est attribué conformément a la norme NF EN 16254 aux adhésifs a base
d’isocyanate et de polyméres en émulsion utilisés pour la lamellation, 'aboutage et le placage.

Par dérogation :

Les adhésifs de nature phénolique et aminoplaste de classement type | conformément a la norme NF
EN 301 satisfont aux exigences du classement C4.

Les adhésifs polyuréthane monocomposants de classement type | conformément a la norme NF EN
15425 satisfont aux exigences du classement C4.

Les adhésifs a base d’'isocyanate et de polyméres en émulsion de classement type | conformément a la
norme NF EN 16254 satisfont aux exigences du classement C4. Méme si la norme NF EN 16254 ne
prévoit pas la possibilité d’utilisation de ces adhésifs en classe de service 3, ils pourront étre utilisés pour
la fabrication de carrelets a des conditions climatiques correspondant a cette classe de service dans la
mesure ou le produit collé utilisé a I'extérieur est protégé par un revétement de surface adéquat.

1.1.3

La preuve de la satisfaction des colles aux exigences définies ci-dessus est :
¢ soit un rapport d’essai de moins de 5 ans,
¢ soit un rapport d’essai de plus de 5 ans, accompagné :
- d’'une reconduction d’un laboratoire reprenant tout ou partie des essais prévus dans les normes et
s’engageant sur le maintien du classement de la colle, ou
- d'une attestation du fabricant de colle s’engageant sur I'absence de modification de la colle depuis
la réalisation de I'essai. Cette attestation doit reprendre clairement la référence de la colle et de
son rapport de classement.

Justification de la colle

Les 2 dernieres preuves (reconduction ou attestation) doivent étre datées de moins de 5 ans.
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1.2 Spécifications applicables aux carrelets selon leur composition
Les spécifications définies ci-aprés sont applicables en tout ou partie selon le principe suivant :
Destination |Classe de . . . lamellés aboutés . .
) lamellés | lamelles aboutés aboutés . aboutés replaqués
du carrelet | service replaqués
L 3 §13 §1.3,§1.41et §1.4.1et §1.3,§1.4A1, §14.1,8§14.2et
Men’u!serle ) §14.2 §14.2 §14.2et§15 §15
extérieure 2
Menuiserie | §13 | §13et§141 | §141 | S 1'3’§§1154'1 e | §1416et§15
intérieure '
CTB 504 — CTB-LCA 4/17




1.3 Lamellation

1.3.1  Epreuves

Les séquences de conditionnements sont déterminées en fonction de la classe de service recherchée
conformément au § 8.3 de la norme XP CEN/TS 13307-2 et au § 1.1 de la présente partie.

Toutefois, par dérogation a la norme, pour les classes de service 1 et 3, les mesures de délamination
sont réalisées moins d’une heure apreés la sortie des éprouvettes des conditions climatiques chaudes.

1.3.2 Débit des éprouvettes

a) nombre d’éprouvettes

Les éprouvettes sont débitées et repérées par paire a au moins 50 mm des extrémités selon le principe
suivant :

- 6 paires, numérotées de 1 a 6, dans les carrelets 2 plis soit 60 plans de collage pour I'instruction et 30
plans de collage pour le suivi

- 3 paires, numérotées de 1 a 3, dans les carrelets 3 plis ou plus représentant au minimum 60 plans de
collage pour linstruction et 30 plans de collage pour le suivi.

Note : pour les carrelets spéciaux, le nombre d’éprouvettes pourra étre modifié selon les besoins en
essais.

b) dimensions des éprouvettes

Dans le cas de carrelets avec plans de colle paralléles, les dimensions des éprouvettes sont celles de la
norme XP CEN/TS 13307-2 soit :

- épaisseur : celle du profilé,

- longueur (dans le sens du fil du bois) : 50 mm,

- largeur (paralléle au plan de colle) : 50 mm tirés aléatoirement dans la largeur du profilé.

Cas des carrelets spéciaux a plans non paralléles :
- épaisseur : celle du profilé
- longueur (dans le sens du fil du bois) : 50 mm
- largeur : celle du profilé

1.3.3 Essai

Délamination :

L’essai de délamination est réalisé conformément au § 9.1 de la norme XP CEN/TS 13307-2.
Pour chaque éprouvette, le taux de délamination, Di, est calculée conformément a 'annexe C de la
norme.

Pour chaque profilé, le taux de délamination, Dproriic, €St calculé a I'aide de la formule suivante :
> Di

Nb d’éprouvettes

Dprofilé =

Pour 'ensemble du lot, le taux de délamination moyen total Dmoyen, €St calculé a I'aide de la formule
suivante :
2 Dorofite

Nb de profilés

Dmoyen =

Note : pour les carrelets spéciaux, siles plans de colles ne sont pas paralléles, chaque plan pourra, le
cas échéant, étre considéré séparément.
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Cisaillement :

Si 'essai de délamination n’est pas conforme aux exigences du référentiel, un essai de cisaillement est
réalisé conformément au § 9.2. de la norme XP CEN/TS 13307-2.
Les résultats sont exprimés conformément a I'annexe C de la norme XP CEN/TS 13307-2.

Note : dans le cas de carrelets spéciaux dont les plans de colles ne sont pas paralléles, en fonction des
options de qualification choisies, I'essai de cisaillement n’est pas nécessairement réalisé.

1.3.4  Exigences
Délamination :
Dmoyen < (33 x Mv/1000) — 7 avec
. Dmoyen est le taux de délamination moyen total défini au § 1.3.3.
. Mv est la masse volumique moyenne du lot en Kg/m3
Cisaillement :
. Rjm doit étre conforme aux exigences du § 11.2.1.2. de la norme XP CEN/TS 13307-2.
.CV <20%

Notes :
La masse volumique prise en compte pour le calcul de la délamination admissible et de Rjm est la masse
volumique moyenne du lot y compris les mélanges d’essences, calculée sur I'ensemble des profilés.

Pour les carrelets spéciaux, un plan ou une photo de la section des carrelets sera fourni dans le
rapport d’essais.

1.4 Aboutage
141 Flexion

a) Préambule

La conformité aux spécifications ci-dessous est nécessaire, quelle que soit la classe de service, si les
lamelles aboutées sont sur la face du carrelet exposée aux intempéries ou lorsqu’elles représentent plus
de 80% de I'épaisseur totale du carrelet.

Lorsque le fabricant ne peut pas démontrer qu’il maitrise la destination de 'ensemble de sa production
certifiée (c'est-a-dire entrant dans le champ d’application du certificat, méme s’il n'est pas revétu du
marquage CTB-LCA), la conformité aux spécifications de flexion sera vérifiée.

b) Caractéristiques des éprouvettes
Le fabricant fournira des éprouvettes finies rabotées 4 faces.

Par dérogation a la norme NF EN 408+A1 et conformément a la norme XP CEN/TS 13307-2, les
éprouvettes sont découpées dans les éléments aboutés selon les caractéristiques suivantes :

- section :identique a I'élément abouté. Toutefois, si la largeur de la lamelle est supérieure a la
capacité de la machine d’essai, I'éprouvette est tirée aléatoirement dans la largeur de la
lamelle.

- longueur : au moins 19 fois I'épaisseur de la lamelle.

- position de I'aboutage : sensiblement centré sur la longueur a + 2 x I'épaisseur de la lamelle.
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c) Essai

Conformément a la norme XP CEN/TS 13307-2, I'essai de flexion est réalisé selon le mode opératoire
défini au § 19 de la norme NF EN 408+A1.

Par interprétation de I'annexe D de la norme XP CEN/TS 13307-2, fnos est déterminé selon les formules
suivantes :

- pour un lot de 30 éprouvettes, fmos = fm — 1.70 x Sy

- pour un lot de 15 éprouvettes, fmos = fm — 1.76 x Sy
. fm : moyenne des contraintes de rupture pour chaque éprouvette
. Sq: écart type du lot

d) Exigences
Par dérogation a la norme XP CEN/TS 13307-2, I'essai sur éléments massifs n’est pas réalisé.
Conformément au § 11.3.1. de la norme, les exigences sont donc les suivantes :

- fm052 17 MPa

-CV<=20%

1.4.2  Etanchéité de I'aboutage et du bois

a) Préambule

La conformité aux spécifications ci-dessous est nécessaire en classe de service 3 si les aboutages sont
exposeés a I'eau liquide (intempéries, rainures d’évacuation, trous de drainage etc...).

b) Caractéristiques des éprouvettes

Le fabricant fournira des éprouvettes finies rabotées 4 faces aux dimensions suivantes :
- épaisseur <25 mm,
- largeur : identique a I'élément abouté supérieure a 60 mm,
- longueur = 240 mm,
- position de I'aboutage : sensiblement centré sur la longueur.

Dans de cas ou le fabricant souhaite qualifier une épaisseur de lamelle supérieure a 25mm, les
éprouvettes devront nous étre livrées brutes aux dimensions suivantes :

- épaisseur demandée

- largeur : identique a I'élément abouté supérieure a 60 mm,

- longueur = 500 mm,

- position de I'aboutage : sensiblement centré sur la longueur.

c) Essais

Les durées d’exposition aux conditions climatiques humides et séches sont de 7 jours selon le §
8.3.3.2 de la norme XP CEN/TS 13307-2.

Dans le cadre des essais d’instruction, le réservoir d’eau est réalisé conformément au § 10.2. de la norme
XP CEN/TS 13307-2.

Dans le cadre des essais de surveillance, par dérogation au § 10.2 de la norme, le réservoir d’eau est
réalisé, etancheéifie a la lamelle par un cordon de silicone, est de dimension fixe. conrformémentau-§
10-2-dela-norme XP-CENAS13307-2-

En-complémentdu Pour tous les essais, conformément au § 10.2 de la norme XP CEN/TS 13307-2, la
sous-face des aboutages est observée a 0,-15,30,45-¢t 60 + 1 minutes aprés la mise en eau.

Les infiltrations sont notées selon le principe suivant :

- fuite continue,

- fuite discontinue,

- face humectée,

- fuite par capillarité au niveau de la lamelle, de part et d’autre de I'aboutage
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d) Exigences
Les exigences sont définies au § 11.4. de la norme XP CEN/TS 13307-2.

De plus, par dérogation au § 10.2 de la norme XP CEN/TS 13307-2, aucune fuite par les pores du bois
n’est admise.

1.5 Placage de carrelets

a) Définitions

Placage : application, sur une surface plane d’un carrelet, d’'un revétement mince, d’épaisseur inférieure
a 7/10 mm, en bois ou autres matériaux (stratifié, PVC, etc...).

Enrobage : application, sur un carrelet profilé, d’'un revétement mince, d’épaisseur inférieure a 7/10
mm, en bois ou autres matériaux (stratifié, PVC, etc...). Ce revétement épouse la forme du profil.

b) Caractéristiques des éprouvettes
Les éprouvettes doivent présenter une surface de placage d’au moins (50 + 1) x (50 £ 1) mm.
5 éprouvettes sont débitées par carrelet.

c) Essai

L’essai est réalisé conformément a la norme NF EN 311. Pour chaque éprouvette essayée, la valeur
d’arrachement f,, est calculée.

Le taux d’adhérence dans le plan de colle entre le champignon prévu pour I'essai et le placage est noté
selon les cotations suivantes :

- 50 % : taux d’adhérence compris entre 0 et 50 % (défaut de collage du champignon),

- 100 % : taux d’adhérence compris entre 51 % et 100 % (collage suffisant du champignon).

d) Exigences
Sur chaque éprouvette, I'effort d’arrachement doit étre supérieur a 1.20 MPa.

S'il est inférieur a 1.20 MPa, le facies de rupture est analysé :
- Si le taux d’adhérence entre le champignon et le placage est coté 50 % (0 et 50 %), la mesure n’est
pas prise en compte et dans ce cas, les résultats doivent étre exprimés sur au moins 7 mesures,
- Si le taux d’adhérence entre le champignon et le placage est coté 100 % (51 et 100 %), le résultat de
la mesure d’arrachement n’est pas conforme.

1.6 Vérification de I’essence de bois

a) Préambule
L’essai se fera sur une essence testée en délamination.

b) Essai

La vérification de I'essence de bois repose sur I'examen microscopique de I'’échantillon prélevé selon les
trois sens d'observation (transversal, tangentiel et radial).

Le résultat apparaitra au sein du rapport de délamination.

Les caractéristiques microscopiques de certaines espéces sont identiques et ne peuvent donc pas étre
différenciées. Dans ce cas I'expertise permettra d’identifier le nom commun de I'essence de bois, mais
sans aller jusqu’au nom de I'espéce botanique.

c) Exigences
L’essence de bois controlée doit étre conforme a I'essence déclarée.
En cas de non-conformité, une identification d’essence sera réalisée.

CTB 504 — CTB-LCA 8/17
Prescriptions techniques — DQ CERT 26-335



PARTIE 2 CONDITIONS DE FABRICATION

21 Stockage de la colle

La colle doit étre stockée dans les conditions prévues dans sa fiche technique. Toute dérogation a cette
regle doit étre validée par le fournisseur de colle.

2.2 Humidité des bois

L’humidité des bois doit étre comprise entre 8 et 15 %.
Il est recommandé de ne pas dépasser un écart de 4 % entre 2 lamelles consécutives.

2.3 Conditions de fabrication

Pendant toute la durée de fabrication, la température de I'atelier doit étre maintenue au-dessus de
15 °C.

Note : La fabrication commence a l'opération d’aboutage (ou au rabotage pour les carrelets non
aboutés) et se termine 24 heures apres la lamellation.

De plus, sauf dérogation du fournisseur de colle, le process de fabrication doit permettre, au moment de
la lamellation, une température de surface du bois supérieure a 15°C.

2.4 Tolérances dimensionnelles sur le carrelet

A défaut de cahier des charges établi entre I‘utilisateur et le fabricant, les tolérances dimensionnelles sur
le carrelet sont les suivantes :

Section : - carrelets bruts de presse : . épaisseur : -0/ + 2 mm
.largeur:-0/+ 3 mm
- carrelets rabotés : . épaisseur : 0, + 0,5 mm

.largeur: 0, + 0,5 mm
Longueur : aucun écart négatif sur la longueur n’est admis

Déformations (avec b, largeur du carrelet) :
- carrelets bruts de presse : . fleche de face et de rive < (L/1000)? ou 2 mm (valeur la plus forte)
. tuilage =< b/100 ou 1 mm (valeur la plus forte)
- carrelets rabotés :

. fleche de face et de rive : . pour longueur jusqu’a2 m: <2 mm
. pour longueur supérieure a2 m: <2 mmsur2m
. tuilage < b/200 ou 0,2 mm (valeur la plus forte).
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ARTICLE 2 EXIGENCES RELATIVES A LA REALISATION ET AU
CONTROLE INTERNE

Afin d’assurer la maitrise de la qualité des produits sous certification, le titulaire doit mettre en place une
organisation qui permet de garantir que tous les produits commercialisés sous certification sont
conformes aux exigences du présent référentiel et seront maintenus.

Les exigences de maitrise et de contréle de la réalisation de produit s’appliquent aux produits concernés
par la présente certification.

PARTIE 3 MAITRISE DE LA CONFORMITE DES PRODUITS CHEZ LE
FABRICANT

3.1 Modification de la conception

Dans le cas d’'une modification de conception d’un produit certifi€, I'entreprise analyse I'impact sur les
caractéristiques certifiés et le descriptif du/des produit(s) certifié(s). Si I'impact montre un risque
susceptible d’influer sur ces caractéristiques ou le descriptif, 'entreprise doit informer FCBA qui jugera
de la nécessité ou pas d’engager une instruction de modification du/des produit(s) concerné(s).

L’entreprise doit identifier les personnes autorisées a effectuer les modifications de conception sur les
produits certifiés.

L'entreprise doit maitriser la mise a jour et la diffusion de tous les documents ou données issus du
changement de conception (exemples : plans, gammes, nomenclature, programmes informatiques,
gabarits).

» Enregistrements nécessaires pour apporter la preuve : mise a jour des documents ou données issus
du changement de conception.
» Document(s) nécessaire(s) pour maitriser I'activité : non obligatoire

3.2 Achats
La maitrise des achats concerne les intrants susceptibles d’influer sur les caractéristiques certifiées.
Elle concerne I'approvisionnement :

— Des bois (naturels et modifiés) pour la caractérisation des essences, leurs qualités et leurs
humidités
— Des adhésifs pour son classement D4/C4
Cette maitrise comprend pour les intrants concernés la mise en place :

— Des cahiers des charges

- De modalités de contrble a réception et le cas échéant jusqu’a son utilisation,

- De dispositions de stockage et manutention nécessaires pour le maintien des caractéristiques du
cahier des charges.

Dans le cas d'un changement d’intrant susceptible d’influer sur les caractéristiques certifiées ou le
descriptif du/des produit(s) certifié(s), I'entreprise en analyse les conséquences au regard de la
certification. Si I'impact montre un risque susceptible d’influer sur les caractéristiques certifiées et/ou le
descriptif du/des produit(s) certifié(s), I'entreprise doit informer FCBA qui jugera de la nécessité ou pas
d’engager une instruction de modification du/des produit(s) concerné(s).

» Enregistrements nécessaires pour apporter la preuve : bon de commande, bon de livraison, facture,
fiche de contréle diment remplie, ...
» Document(s) nécessaire(s) pour maitriser I'activité : cahier des charges intrants, instructions.
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3.3 Réalisation du produit

3.3.1 Identification des produits

Au cours de la fabrication, les produits certifiés doivent étre clairement identifiés des autres productions
non certifiées.

3.3.2 Maitrise de la fabrication

3.3.2.1 Ambiance climatique des locaux de fabrication

Le fabricant titulaire doit apporter la preuve que, pendant toute la durée de fabrication, la température
est maintenue au-dessus de 15 °C.

D’autre part, une procédure doit également définir la maitrise de ’humidité relative de 'air dans les locaux
de fabrication, notamment dans la zone d’aboutage et de lamellation. Cette procédure doit préciser :

- les conditions normales de collage (humidités relatives minimale et maximale),

- les actions correctives lorsque ces conditions ne sont pas respectées.

Dans les 2 cas, un enregistrement doit étre fait au minimum 2 fois par jour ou a chaque changement
d’équipes.
3.3.2.2 Maitrise de 'aboutage
1) Maitrise du procédé
Une procédure écrite doit définir les moyens mis en ceuvre pour assurer la maitrise de I'aboutage
notamment sur les points suivants :
1 - préparation de la colle,
2 - encollage,

3 - usinage (état de surface, changement d’outil, jointoiement des entures...),
4 - pressage.

En complément de ces contrdles de production, le fabricant titulaire doit réaliser les essais d’autocontréle
définis ci-apreés.

2) Essais d’autocontréles :
A - Essai a I'iode ou essai de pénétration a I’eau colorée ou controle par rabotage des entures

a) Fréquence

Chaque jour de production, au démarrage de chaque ligne de production, le fabricant titulaire doit
réaliser, au choix, en fonction du type de colle, un essai a l'iode ou essai de pénétration ou un contréle
visuel par rabotage sur au moins 5 aboutages.

Note : L’essai a l'iode est particulierement adapté aux colles vinyliques.

b) Méthodes d’essais

Les essais doivent étre réalisés conformément a la norme XP CEN/TS 13307-2 :
- essai a l'iode : § 10.3
- essai de pénétration : § 10.4 et § 11.5

En ce qui concerne le contrble par rabotage, I'opérateur doit évaluer visuellement la qualité des
aboutages, suite a une opération de rabotage de la surface a contréler, sur tout ou partie de la
longueur de la (ou des) lamelle(s) testée(s).
Le contréle est mené selon les critéres suivants :

- rectitude de I'aboutage

- entures parfaitement jointives

- absence de petits nceuds, contrefil, gerces, etc.

c) Enregistrements
Les résultats doivent étre consignés dans un registre.
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B- Essai d’étanchéité de I’aboutage et du bois

a) Fréquence

Une fois par mois, le fabricant titulaire doit réaliser un essai d’étanchéité de I'aboutage et du bois sur au
moins 5 aboutages.

Dans la mesure du possible, les différentes essences certifiées produites devront étre testées sur
lannée.

En cas de résultat non-conforme la fréquence d’essai devra étre renforcée le mois suivant a 1 essai par
semaine.

b) Méthodes d’essais

L’essai d’étanchéité de I'aboutage doit étre réalisé selon la méthode définie au § 1.4.2.

Une-observation-au-bout-d’une-heure-est-acceptable.

Aucune exigence spécifique de conditionnement n’est demandée pour cet essai.

c) Enregistrements

Les résultats doivent étre consignés dans un registre et les échantillons conservés jusqu’a la visite
d’inspection suivante. Les enregistrements devront étre visés par le responsable de fabrication.

C- Essai de flexion d’aboutage

L’essai de flexion d’aboutage défini au § 10.1 de la norme XP CEN/TS 13307-2, n'est pas exigé en
contréle de production.

3.3.2.3 Maitrise du rabotage de lamelles

Une procédure écrite doit définir les moyens mis en ceuvre pour assurer la maitrise de 'usinage des
lamelles avec un écart maximal sur I'épaisseur de 0.2 mm, avec enregistrement.

3.3.2.4 Lamellation et placage
1) Maitrise du procédé

Une procédure écrite doit définir les moyens mis en ceuvre pour assurer la maitrise de la lamellation et du
placage en fonction du procédé de fabrication, notamment sur les points suivants :

1 -préparation de la colle,

2 -grammage de colle déposé,

3 -pressage (efforts appliqués en fonction du nombre et des dimensions des lamelles).

En complément de ces contrdles de production, le fabricant titulaire doit réaliser les essais d’autocontréle
définis ci-apres.

2) Essais d’autocontrbles

A- Essai au ciseau ou essai de pénétration

a) Fréquence

Au démarrage de la production de chaque nouveau type de profilé, le fabricant titulaire doit réaliser, au

choix :

- un essai de pénétration sur au moins 2 éprouvettes adjacentes coupées a 150 mm de I'extrémité du
profilé,

- un essai au ciseau sur au moins 2 éprouvettes par type de profilé.

Note : selon la norme XP CEN/TS 13307-2, un type de profilé est défini par :
- L’essence ou les essences de bois,
- La colle,
- La classe de service prévue,
- La forme du profilé.
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Pour les 2 essais, les dimensions des éprouvettes sont les suivantes :
- épaisseur : celle du profilé
- longueur (dans le sens du fil du bois) : 50 mm
- largeur (paralléle au plan de colle) : largeur totale du profilé
b) Méthodes d’essais
- essai de pénétration :
Les essais doivent étre réalisés conformément au § 9.4 de la norme XP CEN/TS 13307-2 et les résultats
évalués selon le § 11.2.3. de la norme.

- essai au ciseau :

Les essais doivent étre réalisés conformément au § 9.3 de la norme XP CEN/TS 13307-2 et les résultats
évalués selon le § 11.2.2. de la norme.

c) Enregistrements

Les résultats doivent étre consignés dans un registre.
B - Essai de délamination

a) Fréquence d’autocontroles

Le fabricant peut définir ses propres fréquences d’autocontréle sur des bases normales ou allégées.
Toutefois, les fréquences allégées sont au minimum de 1/10000 profilés par équipe et par presse avec
un minimum de 1 profilé par jour de fabrication.

Pour les carrelets spéciaux, dans chaque série de fabrication, 2 paires d’éprouvettes sont tirées dans au
moins 5 profilés.

La longueur de I'échantillon prélevé dans le profilé doit permettre de tirer 2 paires d’éprouvettes : une
paire sera essayeée et ['autre conservée comme témoin.

Compte tenu de I'exploitation qui est faite des résultats (cf. § 1.3.3), par dérogation a la norme XP
CEN/TS 13307-2, I'essai de cisaillement n'est pas réalisé. En conséquence, les dimensions des
éprouvettes sont celles définies au § 1.3.2, a I'exception de la largeur qui peut étre soit celle du profilé
soit 50 mm tirés aléatoirement sur cette largeur.

b) Méthodes d’essais

L’essai de délamination doit étre réalisé selon la méthode définie au § 1.3.3.

c) Enregistrement - Marquage

Les résultats doivent étre consignés dans un registre et les échantillons conservés jusqu’a la visite
d’inspection suivante.

Les calculs de délamination moyenne seront effectués toutes les semaines. Les valeurs des spécifications
s’appliquent a la moyenne glissante sur 5 semaines de production (moyenne de 5 valeurs «
hebdomadaires »).

En cas d'anomalie détectée (moyenne glissante supérieure a la spécification), le marquage des carrelets
devra étre suspendu et les mesures prises pour y remédier devront étre précisées. Le marquage ne
reprendra qu’au retour a une valeur conforme de cette moyenne glissante.

Les enregistrements devront étre visés par le responsable de fabrication.
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3.4 Equipements de controle

Les équipements de mesure utilisés pour le contréle de la conformité du produit et du process et
susceptibles d’influer sur les valeurs des caractéristiques certifiées doivent :

— Avoir une identification unique

- Etre adaptés au contréle effectué

- Utilisés et maintenus dans un état de fonctionnement en adéquation avec son utilisation
— Etre étalonnés a des périodicités définies pour garantir le raccordement métrologique

- Etre vérifiés pour confirmer I'aptitude a 'emploi

— Disposer d’'un signe permettant de s’assurer qu’il est en période d’aptitude a I'emploi

Les équipements de mesure concernés par ces exigences sont a minima les suivants : humidimétre a
contact, thermomeétre, hygrométre, pied a coulisse, balance, manométre.

» Enregistrements nécessaires pour apporter la preuve : rapport d’étalonnage, constats de
vérification, planning de raccordement métrologique
» Document(s) nécessaire(s) pour maitriser I'activité : documents d’étalonnage et de vérification

3.5 Maitrise des non-conformités

Lorsque qu’un contréle conduit a constater une non-conformité, I'objet contrélé doit étre isolé afin
d’empécher son utilisation. Les produits non conformes corrigés doivent étre de nouveau contrdlés pour
s’assurer de leurs conformités.

L'entreprise doit mener des actions correctives pour éliminer les causes de non-conformités et empécher
leur réapparition. Les actions correctives doivent étre adaptées a l'incidence des problémes rencontrés.

» Enregistrements nécessaires pour apporter la preuve : fiche de contréle diment remplie, ...
» Document(s) nécessaire(s) pour maitriser I'activité : non obligatoire.

3.6 Libération du produit certifié
L’entreprise doit identifier les personnes autorisées a libérer les produits certifiés.

Cette opération consiste a s’assurer du respect de toutes les exigences de maitrise et de contrble de la
réalisation du produit en vue d’autoriser leur libération accompagnée de la marque de certification.

Lorsque que les produits ne sont pas libérés en raison d’'un probléme avéré ou supposé de respect des
exigences, ils doivent étre isolés en attendant leur traitement.

Si les produits concernés font I'objet d’un traitement, ils doivent étre de nouveau contrdlés pour s’assurer
de leurs conformités avant libération.

Si les produits concernés ne font pas I'objet d’'une mise en conformité, toute référence a la certification
doit étre retirée sur ces produits.

Dans le cas ou les produits ont été identifiées non conformes aprés leur libération, ils font I'objet d’'un
rappel par I'entreprise, soit pour mise en conformité, soit pour retirer toute référence a la certification des
produits concernés.

» Enregistrements nécessaires pour apporter la preuve : fiche de controle diment remplie, liste des
produits rappelés ...
» Document(s) nécessaire(s) pour maitriser I'activité : non obligatoire.
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» Réclamation

L’entreprise s’engage a enregistrer toutes les réclamations clients dont il a eu connaissance concernant
les produits certifiés ainsi que les dispositions prises pour les traiter.

e Enregistrements nécessaires pour apporter la preuve : liste des réclamations et les actions mises
en ceuvre.
¢ Document(s) nécessaire(s) pour maitriser I'activité : non obligatoire.

3.7 Gestion des documents et des enregistrements

Ce paragraphe concerne les documents et les enregistrements précisés dans le présent référentiel.

Documentations :
Les documents doivent étre disponibles la ou ils doivent étre appliqués.

La révision des documents doit faire I'objet d’'une validation par les personnes diment autorisées avant
de le mettre en application.

Une liste des documents en vigueur ou tout autre procédure doit permettre de s’assurer que les
documents sont appliqués dans leur version en vigueur.

Enregistrements :

Les enregistrements demandés par le présent référentiel doivent étre conservés :

e Pour une durée minimale de 10 ans et respecter les dispositions Iégales lorsqu’elles existent
o Dans des conditions qui permettent leur consultation pendant toute la période de conservation

PARTIE 4 MAITRISE DE LA CONFORMITE DES PRODUITS CHEZ LE
DISTRIBUTEUR TITULAIRE

4.1 Généralités

Le distributeur titulaire doit apporter la preuve que les caractéristiques des carrelets ne sont pas
affectées par leur transit dans ses entrepbts.

4.2 Identification des carrelets certifiés

Le distributeur titulaire doit s’assurer que les carrelets de son fournisseur fabricant titulaire ne puissent
pas étre confondus avec d’autres produits.

Il doit formaliser cette procédure qui permet d’assurer leur tragabilité de la livraison au marquage et aux
expéditions.

4.3 Stockage

Le stockage ne doit pas avoir d’incidence sur les caractéristiques certifiées des carrelets.
Le distributeur titulaire doit définir les conditions de stockage optimales et démontrer qu’il les respecte.

44 Gestion des stocks

Le distributeur titulaire doit pouvoir a tout moment prouver que le volume de carrelets certifiés qu'il a
vendu est équivalent a celui qu’il a approvisionné auprés de son fournisseur, le fabricant titulaire.
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4.5 Réclamation

L’entreprise s’engage a enregistrer toutes les réclamations clients dont il a eu connaissance concernant

les produits certifiés ainsi que les dispositions prises pour les traiter.

» Enregistrements nécessaires pour apporter la preuve : liste des réclamations et les actions mises
en ceuvre.

» Document(s) nécessaire(s) pour maitriser I'activité : non obligatoire.

4.6 Gestion des documents et des enregistrements

Ce paragraphe concerne les documents et les enregistrements précisés dans le présent référentiel.

Documentations :

Les documents doivent étre disponibles Ia ou ils doivent étre appliqués.

La révision des documents doit faire I'objet d’'une validation par les personnes diment autorisées avant
de le mettre en application.

Une liste des documents en vigueur ou tout autre procédure doit permettre de s’assurer que les
documents sont appliqués dans leur version en vigueur.

Enregistrements :
Les enregistrements demandés par le présent référentiel doivent étre conservés :

e Pour une durée minimale de 10 ans et respecter les dispositions Iégales lorsqu’elles existent
e Dans des conditions qui permettent leur consultation pendant toute la période de conservation
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ANNEXES

ANNEXE 1 — HISTORIQUE DES MODIFICATIONS

° Réf.
N Partie modifiée Date Modifications éventuellement effectuées
rév. FCBA
1812 Voir Modalités de gestion du référentiel de certification de produit pour I'historique des modifications
précédentes
§1.1 Classement des colles
b) de §1.4.1 Caractéristiques des éprouvettes pour la flexion
c)etd)de §1.4.2 Essais et Exigences étanchéité de I'aboutage et du bois
c)de §1.6 Exigences essai vérification essence de bois
§3.8 et §4.6 Gestion des documents et des enregistrements
DQ CERT
13 26-334 xx/05/2026
Mise en conformité du référentiel avec les nouvelles Regles
Générales de certification : refonte compléte du document
Tout le L . .
divisé en 2 nouveaux fascicules :
document

e Modalités de gestion
e Prescriptions techniques
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