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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein Ver-
fahren zur Herstellung von Schichtholzkérpern aus ein-
zelnen miteinander verleimten Schichtholzelementen.

Breite Bauteile aus Brettschichtholz benétigen
ebenso breite einzelne Bretter. Andernfalls muB man
die einzelnen Bretter in deren Breite endlos verleimen
und diese breite Flache dann durch eine Querkreissage
in der gewlinschten Breite ausschneiden und die erziel-
ten Abschnitte langs verleimen. Auf diese Art kann man
jede Breite fur Brettschichtholztrager herstellen. Diese
Herstellung ist aber kostspielig. Breite Bretter von ca.
250 bis 300 mm werden kaum noch von Sagewerken
zugeschnitten und wenn, dann sind diese Bretter viel
teurer. Breite Bretter miten nach DIN 1.052 vor der
Verleimung zweiseitig geritzt werden, damit die Eigens-
pannungen wirkungslos bleiben. Dieses Verfahren ist
aufwendig. Das breite Brett der Stammitte kann man
wegen der hohen Eigenspannung nicht verwenden. Die
Forstindustrie kann diese Mengen und Breiten nicht lie-
fern, weil durch die intensive Nutzung der Wald fraher
geschlagen wird. Wegen der volkswirtschaftlich hohen
Bedeutung wird eine sparsame und bessere Holzaus-
nutzung gesucht mit der Moglichkeit, das Brettschicht-
holz statisch besser zu verwerten, wie es zum Beispiel
bei der Stahlindustrie durch Vierkantprofile, Doppel-T
oder mit anderen Profilen méglich ist, die automatisch
ohne viel handling hergestellt werden kénnen. Dadurch
kénnen mit derselben Menge Holz mehr tragende Bau-
teile gefertigt werden, als mit dem Vollholz-Brettschicht-
holztrager méglich ist. Derartige Profile kénnen jedoch
nicht mit den auf dem Markt befindlichen Maschinen,
Beleimungsangaben und -vorrichtungen hergestellt
werden, besonders auch deshalb nicht, weil die zur Ver-
wendung kommenden Leime eine Abbindzeit von 8 bis
10 Stunden bei Raumtemperatur haben.

Aufgabe der Erfindung ist es, mit einer Brettschicht-
holzpresse normale Brettschichthdlzer unterschiedli-
cher Breite herzustellen, ohne die Presse zu entleeren,
Uberbreiten aus mehreren schmalen Brettern und
groBe Ober- und Untergurte wirschaftlich herzustellen
sowie diese statisch giinstig in groBen Abstédnden mit
geringeren Querschnitten zu verleimen, ferner den
PreBdruck von 90° versetzt in Wirkung zu bringen, um
eine Flachenverleimung fir Doppel-T, Hohlkasten und
sonstige Profile zu ermdglichen. Die Verleimug soll
schnell erfolgen. Eine Kombination mit anderen Werk-
stoffen soll méglich sein, um Schichten flr Feuerschutz,
Schall- und Warmedammung, Flussigkeitsisolierung
und u.a. an- oder einzubringen.

Bei paketweiser Verarbeitung in der Keilzinkenfrase
kann je ein Paket verschiedener Breiten der mehrbahni-
gen Presse entsprechender Ausflihrung zu den Langen
des Endproduktes verarbeitet werden. Bretter verschie-
dener Breite kénnen in die Hohe gestapelt und leicht
nach Bedarf abgerufen werden.

Die Beleimungseinrichtung zur Herstellung der
Brettschichtholztrager ist geschlossen, in der Breite
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gegen Federkraft verénderlich und beheizbar. Die ein-
zelnen Komponenten oder der Leim kénnen zu schnel-
lerem Abbinden aufgeheizt werden. Die
Beleimungseinrichtung ist zur Aufnahme mehrerer Bret-
ter geeignet. Zur Erreichung einer kontinuierlichen
Geschwindig keit des Leimauftrages eignet sich das
herkdbmmliche Verfahren des Rollentransportes nicht,
weil eine federnde Abdichtung der Bretterfihrung durch
die Beleimungseinrichtung eine ungleiche Geschwin-
digkeit ergibt, somit eine damit verbundene ungleiche
Leimaufiragmenge. Deshalb werden die Bretter
zwangslaufig auf einem Férderband transportiert. Die
Beleimungseinrichtung wird durch einen federnden
Anschlag eines Druckzylinders auf die Breite der zu
beleimenden Bretter eingestellt, ebenso die Héhe der
schlitzférmigen Leimabgabedffnungen durch einen
Schieber. Die zusammengesetzten zu verleimenden
Bretter werden in jeder zweiten Lage um 180° gewen-
det, um eine Uberlappung der unterschiedlichen Bret-
terbreiten zu erhalten.

Die mit Leim angegebenen Bretter gleicher oder
unterschiedlicher Breite werden in die Schichtholz-
presse eingebracht, positioniert und verpreBt. Die
Presse hat eine weitere Druckeinheit, welche die Ruck-
stausicherung (bernimmt und eine verschiebbare
Druckeinheit fur die Aufrechterhaltung des Verleimdruk-
kes, wenn der Gegendruck weggenommen wird. Die
auf einer Ebene wirkenden zwei Druckeinheiten haben
einen wesentlich héheren Druck als er fur das Verlei-
men von Brettschichtholztrager erforderlich ware. Die
Herstellung der Hohlkasten- und anderer Profile wird
dadurch begulnstigt. Die erste starre Druckeinheit kann
deshalb zum Anleimen des unteren Gurtes und die
zweite bewegliche flr den Obergurt dienen. Auf diese
Weise kann man wirtschaftlich I-Profile und andere
geeignete Flachenverleimungen herstellen.

Ein Ausfthrungsbeispiel der Erfindung wird im fol-
genden anhand der Zeichnungen naher beschrieben.
Es zeigen
Fig.1 eine erfindungsgemaBe Schichtholz-
presse in Seitenansicht;
eine  Beschickungsvorrichtung  zur
Schichtholzpresse zu Fig.1 in Seitenan-
sicht;
eine schematische Darstellung der Sor-
tierung der zu verpressenden Bretter
verschiedener Breite;
mit der erfindungsgemaBen Schicht-
holzpresse hergestellte Schichtholztra-
ger,
eine Beleimungseinrichtung zu der
Schichtholzpresse zu Fig.1 in Seitenan-
sicht;
einen Schnitt durch die Beleimungsein-
richtung gem. Fig.7 in der Ebene VIII-
VIl in Fig.9 mit Detailzeichnungen;
einen Schnitt quer zur Bretterlaufbahn
durch die Beleimungseinrichtung gem.

Fig.2

Fig.3

Fig.4, 5,6

Fig.7

Fig.8

Fig.9
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Fig.7 in Ebene IX-IXin Fig.8;

Fig.10 eine schematische Darstellung der
erfindungsgemaéssen Schichtholz-
presse beim Verpressen von zwei durch
eine Folie getrennte Schichtholztrager.

Zu Fig.1:

Die mit 1 bezeichnete Konstruktion einer Schichtholz-
presse weist einen mit einem beheizbaren Druckstiick 2
versehenen Einschubzylinder 3 fur die zu verleimenden
seitlich zugeflihrten Bretter 27 auf, dem ein Gegen-
druckzylinder 4 entgegenwirkt, der in Einzelpositionen
in Bohrungen 5 mit dem Arretierungsbolzen 6 eines
Arbeitszylinders 7 festgelegt werden kann. Von den mit
einem Band 8 verbundenen Druckeinheiten 9 und 10,
die mit beheizbaren Druckstiicken 11 senkrecht auf die
zu verpressenden Holzer einwirken, ist eine zweite
Druckeinheit (10) in Richtung der Pfeile 12 und 13 an
Rollen 14 und an dem um die Umlenkrolle 15 und das
Antriebsrad 16 laufenden Band horizontal verschiebbar.

Wenn ein Brettschichtholztrager in der gewlinsch-

ten Breite hergestellt werden soll, werden die letzten
Bretter 27 einer Brettschichtholztragerbreite nicht mit
Leim angegeben. Der Kolbenhub des Zylinders 4 ist
vorteilhaft so lang, wie die max. herzustellende Brett-
schichtholzbreite. Wenn eine Leerfuge das Ende der
Breite anzeigt, dann, oder einige Einschibe spater geht
das Druckstiick 11 durch den Hydraulikzylinder der
Druckeinheit 10 in Wirkstellung. Das Druckstiick 20,
wird durch den Zylinder 4 zurlickgenommen und der
verleimte Brettschichtholztrager wird angehoben und
auf bekannte Art zur Oberflachenbearbeitung abtrans-
portiert. Zwischen den Druckeinheiten 9 und 10 wird der
Druck aufrecht erhalten und die Verbindung 8 zwischen
den Druckstiicken 11 nimmt die wirkenden Krafte in
Pfeilrichtung 12 und 13 auf. Der Einschub der Bretter 27
kann weiter erfolgen, die regelbare Gegenkraft lber-
nimmt die Druckeinheit 10 durch Friktion bis Zylinder 4
mit Druckstiick in Wirkstellung ist. Die Friktion ist nur
mdglich, wenn der Leim im Brettschichtholztrager abge-
bunden hat , wegen der méglichen Deformierung der
einzelnen Bretter wirde die Leimfuge zerstért. Deshalb
muB anfénglich das Druckstiick 11 der Druckeinheit 10
den Gegendruck Ubernehmen.Da die Brettschichtholz-
tréger in unterchiedlichen Breiten gefertigt werden, wird
die fahrbare Druckeinheit durch den Mitnehmer in Pfeil-
richtung 12 oder 13 durch den Antrieb in die erforderli-
che Position gebracht.
Auf der Konstruktion 1 ist die Lochschiene mit den
Léchern 5 angebracht, wo die Druckluftzylinder 7 die
Bolzen 6 im Vorderflansch des Gegendruckzylinders 4
arretieren.

Die bei Verpressung in zwei Kanalen, wie dies
Fig.10 zeigt, durch eine Folie 18 in gegen Verleimen
untereinander getrennten Bretter 19 werden durch je
einen Einschubzylinder 3 und ein gemeinsames
Gegendruckstick 20 des Gegendruckzylinders 4 ver-
preBt.

Zu Fig.2:
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Ein Stapel von Brettern gleicher Breite wird auf einer
Konstruktion 21 in Richtung des Pfeiles 22 geschoben
und Uber einer Kante 23 vereinzelt, wobei ein drehbarer
Anschlag 24 ein Kippen verhindert. Die vereinzelten
Bretter 25, 26, 27 werden zu einem Anschlag 28 eines
PreBschuhs 29 von einem Band in die Position der
querverlaufenden PreBbahn 30 geférdert, auf dem die
Bretter mit leimangegebenen Keilzinken an ihren Enden
zu einer Endlosbahn verbunden werden.

Zu Fig.3:
Je ein breiteres und ein schmaleres Brett 31, 32 werden
aus nach ihrer Breite sortierten Stapeln 33, 34 (Fig.3a)
entnommen, zusammengesetzt, wobei die jeweils
zweite Lage um 180° gewendet wird (Fig.3b), um ein
Fluchten der Fugen des Schichtholztragers zu vermei-
den. Das Zusammensetzen eines Schichtholztragers
aus Brettern drei verschiedener Breiten zeigt Fig.3c.

Zu Fig.4:
Gezeigt ist eine Platte 35 aus verleimfahigem Werkstoff,
auf der erfindungsgeméaBe Schichtholztrager 36 und 37
beiderseits eines mit Isoliermaterial verflllbaren Zwi-
schenraumes 38 aufgeleimt sind.

Zu Fig.5:
Gezeigt ist ein Hohlkastenprofil, das aus zwei erfin-
dungsgemanB herestellten Schichtholztragern 39, 40
zusammengeleimt ist.

Zu Fig.6:
Gezeigt ist das Profil eines Schichtholztragers aus Bret-
tern unterschiedlicher Breite, der an den unbeleimten
Fugen 41, 42 sowie 43, 44 getrennt werden kann.

Zu Fig.7, 8, 9:
Dargestellt ist die Beleimungseinrichtung, mit der die
Bretter vor Einflihrung in die Presse gemaB Fig.1 mit
Leim angegeben werden kénnen. Die Bretter 45 wer-
den mittels des Anschlages 46 auf einem Férderband
unter der Beleimungseinrichtung 47 durchgezogen. Die
Beleimungseinrichtung 47 weist ein Gehause aus Wan-
den 48, 49, 50 mit einer feststehenden Seitenwand 51
und einem beweglichen Deckel 52 auf. Die Wand 50 ist
an ihrer unteren Kante mit Einschnitten 53 fir die Aui-
tragung des Leims in parallelen Strangen versehen, die
durch einen durch Rollen 55 verstellbaren Schieber 56
zur Dosierung des Leims 54 verstellbar abgedeckt wer-
den koénnen. Die Seitenwand 57 des Gehauses der
Beleimungseinrichtung 47 ist gegentber der Seiten-
wand 51 nach der jeweiligen der zu behandelnden Bret-
ter durch den Arbeitszylinder 58 gegen Federwirkung
verschiebbar und dient damit als Anschlag am einge-
fuhrten Brett. An der Oberseite der Wand 48 sind Rohre
59 und 60 flr je eine Leimkomponente angeordnet, die
Leimaustrittsdffnungen 61 und 62 aufweisen. Die Leim-
zufahrungsrohre 63 und 64 sind zusammen mit der Sei-
tenwand 47 verschiebbar und liegen innerhalb der
Rohre 59 und 60, wobei sie die auBerhalb der Wand 57
liegenden Leimaustrittsdffnungen 61 und 62 jeweils
abdichten.
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Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Herstellung von Schichtholzkoér-

pern aus einzelnen,

miteinander verleimten

Schichtholzelementen,
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mit einer Beleimungsvorrichtung (47) flr das
Beleimen einer der GroBflachen der Schicht-
holzelemente (19, 25, 26, 27, 45),

mit einer Schichtholzpresse mit einer in einer
horizontalen Einschiebrichtung steuerbaren
hydraulischen PrefBeinrichtung (3) und einer
senkrecht dazu wirkenden, in der PreBweite
verstellbaren, steuerbaren hydraulischen PreB-
einrichtung (9, 10) und

mit einer Einrichtung zum Einférdern der
Schichtholzelemente in die Schichtholzpresse,
dadurch gekennzeichnet, daB3

in der Beleimungseinrichtung (47) zwei Leim-
komponenten  zusammengefilhrt  werden,
deren Leimauftrag in Form paraller Leim-
schnire (54) erfolgt und die Leimauftragsbreite
an die tatsachliche Schichtholzbreite angepalt
ist und diese nicht Uberschreitet,

und dadurch, daB die Schichtholzpresse mit
einer zweiten in der Hohe verstellbaren, senk-
recht zur Einschubrichtung wirkenden steuer-
baren PreBeinrichtung (10) versehen ist, die in
der Einschubrichtung verschiebbar ist, sowie
eine hydraulische Gegendruckvorrichtung (4)
aufweist, die hydraulisch mit der horizontalen
PreBvorrichtung (3) derart gekoppelt ist, daB
sie in der Einschubrichtung unter Aufrechter-
haltung des Gegendruckes nachgibt.

50 2. Verfahren zur Herstellung von Schichtholzkérpern
aus einzelnen miteinander verleimten Schichtholz-
elementen,

55

mit einer Beleimungseinrichtung (47) fiir das
Beleimen einer der GroBflachen der Schicht-
holzelemente (19, 25, 26, 27, 45) mit einer
Schichtholzpresse mit einer in einer horizonta-
len Einschubrichtung wirkenden steuerbaren
hydraulischen PrefBeinrichtung (3) und einer
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senkrecht dazu wirkenden, in der PreBweite
verstellbaren, steuerbaren hydraulischen PreB3-
einrichtung (9, 10), und

mit einer Einrichtung zum Einférdern der
Schichtholzelemente in die Schichtholzpresse,
dadurch gekennzeichnet, daB in der Belei-
mungseinrichtung (47) zwei Leimkomponenten
zusammengefihrt werden, deren Leimauftrag
in Form paralleler Leimschnure (54) erfolgt und
die Leimaufnahmebreite an die tatsachliche
Schichtholzelementbreite angepafBt ist und
diese nicht tberschreitet und

dadurch, daB die Schichtholzpresse mit einer
zweiten in der Héhe verstellbaren senkrechten
zur Einschubrichtung wirkenden steuerbaren
hydraulischen PreBeinrichtung (10) versehen
ist, die in ihrer Einschiebrichtung verschiebbar
ist und eine hydraulische Gegendruckvorrich-
tung (4) aufweist, die hydraulisch mit der hori-
zontalen PreBvorrichtung (3) derart gekoppelt
ist, daB sie in der Einschubrichtung unter Auf-
rechterhaltung des Gegendruckes nachgibt.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daB die Druckstiicke (2,
11) der PreBeinrichtungen (3, 9, 10) beheizbar aus-
gebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daf3 die Leimkomponen-
ten (54) angewarmt werden kénnen.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daB die Schichtholzele-
mente aus mehreren Einzelbrettern (33, 34, 35
zusammengesetzt sind, deren Leimfugen versetzt
zu denen eines Nachbarelementes verlaufen.

Verfahren nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, daB die Druckstiicke (2,
11) der PreBeinrichtungen (3, 9, 10) beheizbar aus-
gebildet sind.

Verfahren nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, daf3 die Leimkomponen-
ten (54) angewarmt werden kénnen.

Verfahren nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, daB die Schichtholzele-
mente aus mehreren Einzelbrettern (33, 34, 35)
zusammengesetzt sind, deren Leimfugen versetzt
zu denen eines Nachbarelements verlaufen.

Verfahren nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, daB die Einzelbretter (33,
34,34") verschiedene Breiten aufweisen und nach
ihrem Zusammensetzen jede zweite Lage zur Ver-
meidung fluchtender Fugen um 180° gewendet
wird.
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Claims

Device for producing laminated-wood bodies con-
sisting of individual laminated-wood elements glued
to each other, comprising

a glue-applicator device (47) for applying glue
on one of the major surfaces of said laminated-
wood elements (19, 25, 26, 27, 45),

a laminated-wood press including a hydraulic
press means (3) controllable along a horizontal
inserting direction, and a controllable hydraulic
press means (9, 10) acting in an orthogonal
direction and having an adjustable pressing
width, and

a means for advancing said laminated-wood
elements into said laminated-wood press,
characterized in that

two glue components are combined in said
glue-applicator device (47), which are applied
in the form of parallel glue lines (54) and the
glue application width is matched with the
actual width of the laminated wood such that it
will not exceed the latter,

and that said laminated-wood press is provided
with a second vertically adjustable controllable
press means (10), which is operative in a direc-
tion normal on the inserting direction, which
press means is displaceable along the insert-
ing direction, and comprises a hydraulic back-
pressure device (4) which is hydraulically
linked to said horizontal press means (3) in a
way that it yields along the inserting direction
while the back pressure is maintained.

2. Method of producing laminated-wood bodies con-

sisting of individual laminated-wood elements glued
to each other, by means of a glue-applicator device
(47) for applying glue on one of the major surfaces
of said laminated-wood elements (19, 25, 26, 27,
45), in a laminated-wood press including a hydrau-
lic press means (3) controllable along a horizontal
inserting direction, and a controllable hydraulic
press means (9, 10) acting in an orthogonal direc-
tion and having an adjustable pressing width, and

by using means for advancing said laminated-
wood elements into said laminated-wood
press,

characterized in that

two glue components are combined in said
glue-applicator device (47), which are applied
in the form of parallel glue lines (54) and the
glue-receiving width is matched with the actual
width of the laminated wood elements such
that it will not exceed the latter,

and that said laminated-wood press is provided
with a second vertically adjustable controllable
press means (10), which is operative in a direc-
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tion normal on the inserting direction, which
press means is displaceable along the insert-
ing direction, and comprises a hydraulic back-
pressure device (4) which is hydraulically
linked to said horizontal press means (3) in a
way that it yields along the inserting direction
while the back pressure is maintained.

3. Device according to Claim 1,
characterized in that the pressing parts (2, 11) of
said press means (3, 9, 10) are designed for being
heated.

4. Device according to Claim 1,
characterized in that the glue components (54) are
appropriate for being pre-heated.

5. Device according to Claim 1,
characterized in that said laminated-wood elements
are composed of a plurality of individual boards (33,
34, 35) having glue lines extending at an offset rel-
ative to the glue lines of a neighbouring element.

6. Method according to Claim 2,
characterized in that the pressing parts (2, 11) of
said press means (3, 9, 10) are designed for being
heated.

7. Method according to Claim 2,
characterized in that the glue components (54) are
appropriate for being pre-heated.

8. Method according to Claim 2,
characterized in that said laminated-wood elements
are composed of a plurality of individual boards (33,
34, 35) having glue lines extending at an offset rel-
ative to the glue lines of a neighbouring element.

9. Method according to Claim 2,
characterized in that said individual boards (33, 34,
34’) present different widths and that every second
layer is turned through 180° after assembly of the
boards so as to avoid aligned joints.

Revendications

1. Dispositif de fabrication de corps en bois stratifié en
direction de la longueur, constitué d'éléments en
bois stratifié individuels, collées ensembles,

avec un dispositif d'encollage (47) congu pour
encoller l'une des grandes surfaces des élé-
ments en bois stratifié (19, 25, 26, 27, 45),

avec une presse a bois stratifié, équipée d'un
dispositif de pressage hydraulique (3), pouvant
étre commandé dans une direction, d'insertion
horizantale, et avec un dispositif de pressage
hydraulique (9, 10) agissant perpendiculaire-
ment & celui-ci, pouvant étre commandé, régla-
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ble concernant l'intensité du pressage, et avec
un dispositif d'insertion des éléments en bois
stratifié dans la presse a bois stratifié,

caractérisé en ce que, dans le dispositif
d'encollage (47), sont guidés conjointement
deux composants de colle, dont I'application
d'encollage s'effectue sous la forme de cor-
dons de colle (54) paralléles, et la largeur de
I'application de colle étant adaptée a la largeur
effective du poids stratifié et ne dépassant pas
celle-ci,

et en ce que la presse a bois stratifié est
pourvue d'une deuxiéme dispositif de pressage
(10), réglable en hauteur, pouvant étre com-
mandé, agissant perpendiculairement a la
direction d'insertion et déplagable dans la
direction d'insertion et présente un dispositif a
contre-pression (4) hydraulique, couplé
hydrauliquement au dispositif de pressage
horizontal (3), de maniére a produire une défor-
mation dans la direction d'insertion, avec con-
servation de la contre-pression.

2. Procédé de fabrication de corps en bois stratifié en

direction de la longueur, constitué d'éléments en
bois stratifié individuels, collées ensembles,

avec un dispositif d'encollage (47) congu pour
encoller l'une des grandes surfaces des élé-
ments en bois stratifié (19, 25, 26, 27, 45),
avec une presse a bois stratifié, équipée d'un
dispositif de pressage hydraulique (3), pouvant
étre commandé dans une direction d'insertion
horizontale, et avec un dispositif de pressage
hydraulique (9, 10) agissant perpendiculaire-
ment a celui-ci, pouvant &tre commandé, régla-
ble concernant l'intensité du pressage, et avec
un dispositif d'insertion des éléments en bois
stratifié dans la presse a bois stratifié,

caractérisé en ce que, dans le dispositif
d'encollage (47), sont guidés conjointement
deux composants de colle, dont I'application
d'encollage s'effectue sous la forme de cor-
dons de culte (54) paralléles, et la largeur de
I'application de colle étant adaptée a la largeur
effective du poids stratifié et ne dépassant pas
celle-ci,

et en ce que la presse a bois stratifié est
pourvue d'une deuxiéme dispositif de pressage
(10), réglable en hauteur, pouvant étre com-
mandé, agissant perpendiculairement a la
direction d'insertion et déplacable dans la
direction d'insertion et présente un dispositif &
contre-pression (4) hydraulique, couplé
hydrauliquement au dispositif de pressage
horizontal (3), de maniére a produire une défor-
mation dans la direction d'insertion, avec con-
servation de la contre-pression.
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Dispositif selon la revendication 1, caractérise en
ce que les piéces de pressage (2, 11) du dispositif
de pressage (3, 9, 10) sont réalisées d'une fagon
susceptibles d'étre chauffées.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les composants de colle (54) peuvent étre
chauffés.

Dispositif selon la revendication 1, caractérise en
ce que les éléments de bois stratifié sont constitués
de plusieurs planches individuelles (33, 34, 35)
dont les joints de colle s'étendent de fagon décalée
par rapport a ceux d'un élément voisin.

Procédé selon la revendication 2, caractérisé en ce
que les piéces de pressage (2, 11) du dispositif de
pressage (3, 9, 10) sont réalisées d'une fagon sus-
ceptibles d'étre chauffées.

Procédé selon la revendication 2, caractérisé en ce
que les composants de colle (54) peuvent étre
chauffés.

Procédé selon la revendication 2, caractérisé en ce
que les éléments de bois stratifié sont constitués de
plusieurs planches individuelles (33, 34, 35) dont
les joints de colle s'étendent de fagon décalée par
rapport a ceux d'un élément voisin.

Procédé selon la revendication 2, caractérisé en ce
que les planches individuelles (33, 34, 34") ont des
largeurs différentes et sont tournées de 180° aprés
leur réunion, chaque deuxiéme couche, pour éviter
d'avoir des joints alignés.
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Fig.2
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Fig.6
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Fig.7
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