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Description 

La  présente  invention  a  pour  objet  un  perfection- 
nement  aux  procédés  et  dispositifs  d'encollage  de 
planches  de  bois  en  vue  de  la  fabrication  d'assembla-  5 
ges  dénommés  lamellé-collé. 

Pour  assurer  le  collage  d'une  planche  contre  une 
autre,  on  dépose  de  la  colle  sur  la  face  de  contact  d'au 
moins  une  des  deux  planches,  de  préférence  sous 
forme  de  filets  parallèles  équidistants,  qui  sont  réali-  w 
sés  par  des  jets  qui  se  déversent  sur  une  planche  qui 
défile  en  dessous.  Comme  on  a  à  traiter  des  planches 
de  largeurs  différentes,  pour  éviter  des  réglages  fré- 
quents  des  machines,  les  jets  forment  un  rideau  de 
grande  largeur,  supérieure  à  la  largeur  des  planches  15 
en  défilement,  de  sorte  que  toutes  les  planches  pas- 
sant  par  l'installation  reçoivent  de  la  colle  sur  toute 
leur  largeur,  quelle  qu'elle  soit.  La  colle  qui  est  déver- 
sée  en  dehors  de  la  largeur  d'une  planche  en  défile- 
ment  tombe  dans  un  bac  de  récupération  placé  en  20 
dessous,  d'où  elle  est  renvoyée  dans  la  pompe  de 
l'installation.  Un  tel  procédé  est  divulgué  dans  le  do- 
cument  FR-A-2  616  702. 

Une  planche  ainsi  traitée  se  présente  alors 
comme  représenté  sur  la  figure  1  où  l'on  voit  une  plan-  25 
che  1  garnie  de  filets  de  colle  2.  Tout  cela  va  bien  tant 
que  les  planches  sont  bien  comme  prévu,  c'est-à-dire 
avec  une  épaisseurconstante  et  bien  plane.  Or,  il  peut 
arriver  que  par  suite  du  temps  de  transport  et  de 
stockage,  la  planche  présente  un  défaut  et  soit  défor-  30 
mée.  Elle  peut  se  galber  et/ou  se  rétrécir  sur  les  bords 
par  suite  de  sécheresse,  comme  représenté  en  coupe 
en  3  sur  la  figure  2.  On  obtient  alors  des  assemblages 
de  lamellé-collé  dont  le  bord  présente  des  défauts 
comme  le  défaut  4  sur  la  figure  3.  Quand  on  s'en  aper-  35 
çoit,  l'assemblage  entier  risque  d'être  mis  au  rebut. 

La  présente  invention  a  pour  but  d'éviter  ces  in- 
convénients. 

Par  conséquent,  la  présente  invention  a  pour  ob- 
jet  un  procédé  d'encollage  de  planches  de  bois  en  vue  40 
de  la  fabrication  d'assemblages  dénommés  lamellé- 
collé,  dans  lequel  la  surface  de  la  planche  reçoit  une 
couche  de  colle,  caractérisé  en  ce  qu'un  filet  de  colle 
supplémentaire  est  disposé  de  chaque  côté,  à  une  pe- 
tite  distance  du  bord  latéral  de  la  planche.  La  couche  45 
de  colle  peut  être  déposée  sous  forme  de  filets  de  col- 
le  régulièrement  espacés.  Le  filet  supplémentaire 
peut  être  plus  gros  que  les  autres. 

L'invention  a  aussi  pour  objet  un  dispositif  pour  la 
mise  en  oeuvre  de  ce  procédé,  comportant  des  50 
moyens  pour  faire  défiler  à  plat  une  planche  de  bois 
au  dessus  d'un  bac  de  récupération  et  des  moyens 
pour  déverser  sur  la  planche,  pendant  son  déplace- 
ment,  une  couche  de  colle,  sous  forme  d'une  série  de 
filets  équidistants,  lesdits  moyens  étant  prévus  pour  55 
déverser  la  colle  sur  une  largeur  supérieure  à  celle  de 
la  planche  de  façon  que  la  colle  déversée  en  dehors 
de  la  largeur  de  la  planche  tombe  dans  le  bac  de  ré- 

cupération,  caractérisé  en  ce  qu'il  comporte  en  outre 
des  moyens  adaptés  à  suivre  au  moins  un  bord  de  la 
planche  pour  déposer  de  la  colle  dans  la  région  dudit 
au  moins  un  bord. 

Dans  une  forme  de  réalisation  avantageuse  de 
l'invention,  lesdits  moyens  adaptés  à  suivre  au  moins 
un  bord  de  la  planche  comportent  un  suiveur  sollicité 
élastiquement  contre  le  bord  de  la  planche,  de  façon 
à  rester  au  contact  du  bord  quelles  que  soient  la  lar- 
geur  et  la  position  de  la  planche,  des  moyens  de  dé- 
versement  étant  fixés  audit  suiveur  pour  déverser  un 
filet  de  colle  à  une  distance  déterminée  de  l'extrémité 
dudit  suiveur  qui  est  maintenue  au  contact  du  bord  de 
la  planche. 

D'autres  caractéristiques  et  avantages  de  l'inven- 
tion  apparaîtront  au  cours  de  la  description  qui  va  sui- 
vre,  donnée  à  titre  d'exemple  non  limitatif,  en  regard 
des  dessins  ci-joints,  et  qui  fera  bien  comprendre 
comment  l'invention  peut  être  réalisée. 

Sur  les  dessins, 
la  figure  1  est  une  vue  en  perspective  avec  coupe 
d'une  planche  garnie  de  colle  selon  un  procédé 
classique, 
la  figure  2  est  une  vue  en  coupe  d'une  planche 
présentant  un  défaut, 
la  figure  3  est  une  vue  en  coupe  du  bord  d'un  as- 
semblage  de  planches  présentant  un  défaut,  et 
la  figure  4  est  une  vue  en  perspective  schémati- 
que  d'un  dispositif  pour  la  mise  en  oeuvre  du  pro- 
cédé  selon  la  présente  invention. 
Sur  la  figure  1  ,  la  planche  1  a  été  garnie  de  filets 

de  colle  2.  Cela  est  avantageusement  réalisé  dans 
une  installation  qui  est  traversée  par  une  planche  en 
mouvement  passant  à  plat.  L'installation  comporte  de 
façon  connue  une  rampe  déversant  un  rideau  de  filets 
de  colle,  sous  lequel  passe  la  planche  à  plat.  Elle  est 
ainsi  garnie  d'une  série  de  filets  ou  cordons  parallèles 
longitudinaux,  qui  permettent  le  collage  pour  l'assem- 
blage.  Pour  pouvoir  passer  les  planches  de  différen- 
tes  largeurs  sans  avoir  à  faire  de  réglage,  la  longueur 
de  la  rampe  est  au  moins  égale  aux  plus  larges  plan- 
ches  à  traiter.  Donc  en  général,  de  la  colle  est  déver- 
sée  de  part  et  d'autre  de  la  planche  et  tombe  dans  un 
bac  de  récupération  d'où  elle  est  recyclée.  Au  cours 
du  transport  ou  de  l'entreposage,  les  planches  peu- 
vent  se  déformer  et  présenter  des  défauts  comme  en 
3  sur  la  figure  2  :  par  séchage,  les  zones  marginales 
de  la  planche  peuvent  être  plus  minces  ou  défor- 
mées.  On  a  constaté  selon  l'invention  qu'en  mettant 
une  surépaisseur  de  colle  sur  les  rives  des  planches, 
le  produit  final  était  correct  et  ne  présentait  pas  le  dé- 
faut  de  petites  crevasses  comme  en  4  sur  la  figure  3. 
Avantageusement,  on  dépose  au  voisinage  du  bord 
de  la  planche  un  cordon  de  colle  qui  peut  être  plus 
épais  que  les  autres. 

Le  dispositif  représenté  sur  la  figure  4  permet  de 
déposer  un  cordon  de  colle  à  proximité  d'un  bord  de 
la  planche,  à  la  distance  que  l'on  désire,  quelque  soit 
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la  largeur  de  la  planche. 
Une  planche  1  défile  à  plat  dans  le  sens  de  la  flè- 

che  f  dans  une  machine  non  représentée,  pour  rece- 
voir  sur  sa  face  supérieure  une  couche  de  colle,  éven- 
tuellement  sous  forme  de  cordons  parallèles  équidis-  5 
tants.  En  un  point  fixe  10  est  articulé  par  une  de  ses 
extrémités  un  suiveur  11  comportant,  au  voisinage  de 
son  autre  extrémité  11a,  une  face  plane  ou  arrondie 
12  sollicitée  par  un  ressort  13  contre  la  face  latérale 
14  du  bord  de  la  planche  1.  En  un  point  du  suiveur  11,  10 
avantageusement  voisin  de  l'extrémité  11a,  est  fixée 
une  patte  ou  un  support  quelconque  15  auquel  est 
fixé  un  tube  16  de  diamètre  et  longueur  appropriés, 
alimenté  en  colle  par  un  flexible  1  7,  pour  déposer  un 
filet  ou  cordon  de  colle  18  sur  le  bord  de  la  planche  15 
1  .  La  distance  du  cordon  18  au  bord  14  de  la  planche 
ne  dépend  ni  de  la  largeur  de  la  planche,  ni  de  sa  po- 
sition  dans  la  machine.  Cette  distance  est  déterminée 
par  la  position  du  tube  1  6  sur  le  support  1  5.  Elle  peut 
être  fixe  ou  réglable.  L'orifice  du  tube  16  ou  la  près-  20 
sion  de  la  colle  peuvent  être  réglables  pour  détermi- 
ner  l'épaisseur  du  cordon  de  colle. 

Le  dépôt  de  colle  en  supplément  sur  les  bords  de 
la  planche  permet  de  limiter  la  quantité  de  colle  sur 
le  reste  de  la  planche  à  ce  qui  est  réellement  néces-  25 
saire,  donc  d'améliorer  la  qualité  du  produit  fini,  en 
réalisant  une  économie  sensible  de  colle. 

L'absence  de  fente  dans  le  produit  fini  a  aussi 
pour  conséquence  une  usure  réduite  des  fers  de  ra- 
boteuse  lors  de  la  mise  au  net  de  la  poutre  en  lamellé-  30 
collé. 

L'invention  n'est  pas  limitée  par  l'exemple  ci-des- 
sus  et  sa  portée  est  définie  par  les  revendications  ci- 
après. 
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Revendications 

dant  son  déplacement  une  couche  de  colle,  sous 
forme  d'une  série  de  filets  (2)  équidistants,  les- 
dits  moyens  étant  prévus  pour  déverser  la  colle 
sur  une  largeur  supérieure  à  celle  de  la  planche 
de  façon  que  la  colle  déversée  en  dehors  de  la 
largeur  de  la  planche  tombe  dans  le  bac  de  récu- 
pérarion,  caractérisé  en  ce  qu'il  comporte  en  ou- 
tre  des  moyens  (11)  adaptés  à  suivre  au  moins  un 
bord  (14)  de  la  planche  pour  déposer  de  la  colle 
(18)  dans  la  région  dudit  au  moins  un  bord. 

5.  Dispositif  selon  la  revendication  4,  dans  lequel 
lesdits  moyens  adaptés  à  suivre  au  moins  un 
bord  de  la  planche  comportent  un  suiveur  (11) 
sollicité  élastiquement  contre  le  bord  (14)  de  la 
planche,  de  façon  à  rester  au  contact  du  bord 
quelles  que  soient  la  largeur  et  la  position  de  la 
planche,  des  moyens  de  déversement  (16)  étant 
fixés  audit  suiveur  pour  déverser  un  filet  de  colle 
(18)  à  une  distance  déterminée  de  l'extrémité 
(11a)  dudit  suiveur  qui  est  maintenue  au  contact 
du  bord  de  la  planche. 

Patentansprùche 

1.  Verfahren  zum  Verleimen  von  Holzbrettern  (1) 
zur  Herstellung  von  sogenannten  verleimten 
Schichthôlzern,  bei  dem  die  Oberflàche  des 
Bretts  eine  Leimschicht  (2)  erhàlt,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dali  ein  zusàtzlicher  Leimfaden 
(18)  auf  jeder  Seite  in  einem  geringen  Abstand 
zum  Seitenrand  (14)  des  Bretts  aufgebracht  wird. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  bei  dem  die  Leim- 
schicht  in  Form  von  gleichmàliig  voneinander 
entfernten  Leimfaden  (2)  aufgebracht  wird. 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  2,  bei  dem  der  zusàtz- 
40  liche  Leimfaden  dicker  ist  als  die  anderen. 

4.  Vorrichtung  zur  Anwendung  des  Verfahrens  nach 
einem  der  Ansprùche  1  und  2,  die  Mittel,  um  ein 
Holzbrett  (1)  flach  oberhalb  eines  Auffangbehàl- 

45  ters  vorbeizufùhren,  und  Mittel  aufweist,  um  auf 

1.  Procédé  d'encollage  de  planches  de  bois  (1)  en 
vue  de  la  fabrication  d'assemblages  dénommés  40 
lamellé-collé,  dans  lequel  la  surface  de  la  plan- 
che  reçoit  une  couche  de  colle  (2),  caractérisé  en 
ce  qu'un  filet  de  colle  supplémentaire  (1  8)  est  dis- 
posé  de  chaque  côté,  à  une  petite  distance  du 
bord  latéral  (14)  de  la  planche.  45 

2.  Procédé  selon  la  revendication  1  ,  dans  lequel  la 
couche  de  colle  est  déposée  sous  forme  de  filets 
de  colle  (2)  régulièrement  espacés. 

50 
3.  Procédé  selon  la  revendication  2,  dans  lequel  le 

filet  supplémentaire  est  plus  gros  que  les  autres. 

4.  Dispositif  pour  la  mise  en  oeuvre  du  procédé  se- 
lon  une  des  revendications  1  et  2,  comportant  55 
des  moyens  pour  faire  défiler  à  plat  une  planche 
de  bois  (1  )  au  dessus  d'un  bac  de  récupération  et 
des  moyens  pour  déverser  sur  la  planche  pen- 

das  Brett  wàhrend  seiner  Verschiebung  eine 
Leimschicht  in  Form  einer  Reihe  von  gleich  weit 
voneinander  entfernten  Fàden  (2)  zu  gielien,  wo- 
bei  die  Mittel  vorgesehen  sind,  um  den  Leim  auf 
eine  Breite  zu  vergielien,  die  grôlier  ist  als  die  des 
Bretts,  so  dali  der  aulierhalb  der  Breite  des  Bretts 
vergossene  Leim  in  den  Behàlter  fàllt,  dadurch 
gekennzeichnet,  dali  dali  sie  weiter  Mittel  (11) 
aufweist,  die  mindestens  einem  Rand  (14)  des 
Bretts  folgen  kônnen,  um  Leim  (18)  in  dem  Be- 
reich  des  mindestens  einen  Rands  aufzubringen. 

5.  Vorrichtung  nach  Anspruch  4,  bei  der  die  Mittel, 
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die  mindestens  einem  Rand  des  Bretts  folgen 
kônnen,  einen  Folger  (11)  aufweisen,  der  ela- 
stisch  gegen  den  Rand  (14)  des  Bretts  gezogen 
wird,  um  mit  dem  Rand  in  Berùhrung  zu  bleiben, 
unabhàngig  von  der  Breite  und  der  Stellung  des  5 
Bretts,  wobei  Gielimittel  (16)  an  diesem  Folger 
befestigt  sind,  um  einen  Leimfaden  (18)  in  einem 
vorbestimmten  Abstand  von  dem  Ende  (11a)  des 
Folgers  zu  vergielien,  das  mit  dem  Rand  des 
Bretts  in  Berùhrung  bleibt.  10 

Claims 

1.  A  process  for  gluing  wooden  planks  (1)  with  a  15 
view  to  the  manufacture  of  constructions  known 
as  glued  laminâtes,  in  which  the  surface  of  the 
plank  receives  a  layerof  adhesive  (2),  character- 
ised  in  that  an  additional  stripe  of  adhesive  (18) 
is  disposed  on  either  side,  at  a  short  distance  20 
from  the  latéral  edge  (14)  of  the  plank. 

2.  A  process  accord  ingtoClaim  1,  in  which  the  layer 
of  adhesive  is  deposited  in  the  form  of  regularly 
spaced  out  stripes  of  adhesive  (2).  25 

3.  A  process  according  to  Claim  2,  in  which  the  ad- 
ditional  stripe  is  larger  than  the  others. 

4.  Adevice  for  implementing  the  process  according  30 
to  Claims  1  and  2,  comprising  means  forcausing 
a  wooden  plank  (1)  to  pass  above  a  recovery  tank 
and  means  for  dispensing  on  the  plank  during  its 
displacement  a  layerof  adhesive  in  the  form  of  a 
séries  of  equidistant  stripes  (2),  said  means  being  35 
provided  so  as  to  dispense  the  adhesive  over  a 
greater  width  than  that  of  the  plank,  so  that  the 
adhesive  dispensed  outside  the  width  of  the 
plank  falls  into  the  recovery  tank,  characterised 
in  that  itfurther  comprises  means  (11)  adapted  to  40 
follow  at  least  one  edge  (14)  of  the  plank  in  order 
to  deposit  adhesive  (18)  in  the  area  of  said  at 
least  one  edge. 

5.  A  device  according  to  Claim  4,  in  which  said  45 
means  adapted  to  follow  at  least  one  edge  of  the 
plank  comprise  a  follower  (11)  bearing  resiliently 
against  the  edge  (14)  of  the  plank,  so  as  to  re- 
main  in  contact  with  the  edge  whateverthe  width 
and  position  of  the  plank,  dispensing  means  (16)  50 
being  f  ixed  to  said  follower  in  order  to  dispense  a 
stripe  of  adhesive  (18)  at  a  given  distance  from 
the  end  (11a)  of  said  followerwhich  is  kept  in  con- 
tact  with  the  edge  of  the  plank. 
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