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La présente invention se fapporte d une plaque ou
lame comportant un support, une couche d'usure en bois
fixée & l'upe de$ faces du support et ayant une épaisseur
inférieure 3 1 mm, et une couche de placage'extérieur
fixée & la face opposée du support et ayant sensiblement
la méme épaisseur que la couche d'usure.

Le bois massif, notamment le pin et 1le chéne, a long-
temps €té la matidre de revdtement de sol prédominante
grdce a ses excellentes qualités isolantes, sa résistance
d l'usure, son aspect esthétigue et son prix peu élevé.
Or, le prix en a augmenté et, en conséquence, on a commen-
cé & chercher des produits de remplacement. Un exemple
d'un tel produit est la planche ou le carreau de parguet
comportant une couche de support et une couche d'usure y
fixée d'une épaisseur seulement de quelgues millim&tres.
Grace 3 ce produit on a pu faire baisser 1les prix et
les planchers en bois sont redevenus une alternative
attirante. Or, ce produit présente l'inconvenient d'@tre
relativement sensible i des charges localisées sur un
point et, en raison de 1l'épaisseur faible de la couche
d'usure, il ne peut Btre poncé qu'une ou deux fois. De
plus, comme cette planche ou ce carreau de parquet s'est
aussi avéré relativement cofiteux, on a été amené a &tudier
les possibilités de réduire le prix et, dans la mesure
du possible, d'améliorer les propriétés de résistance
de la couche d'usure.

On a pu constater que l'épaisseur de la couche
d'usure peut &tre réduite si en méme temps elle est
durcie, mais pour qu'une planche ou carreau avec une
telle couche d'usure puisse remplir les exigences relatives
d la solidité et 3 la résistance a l'usure, il est néces-
saire de pouvoir réaliser une couche de support satisfai-
sante. Le but de la présente invention est précisément de
fournir une telle couche de support qui soutient la
couche ‘d"usure de fagon correcte et qui, en outre, est
stable dimensionnellement. Ce bu£ est atteint en ce que
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le support consiste d'au moins deux couches de matériau
reliées entre elles par une couche intermédiaire et
ayant une dureté de la surface selon Brinell qui est
supérieure 3 environ 5 kg/mmz.

Les planches ou carreaux de parquet sont tradition-
nellement fabriqués en plagant des piéces ou lames formant
couche d'usure les unes & cdOté des autres selon un dessin
désiré sur une couche intermédiaire enduite de colle et
dont le revers est muni d'une couche de placage qui est
appliquée avant ocu en méme temps que la couche d'usure.

Un inconvénient additionnel des planches ou carreaux de
parquet classiques est qu'ils ne permettent qu'un nombre
de dessins des lames relativement limité, par exemple
seulement des lames paralléles, longitudinales ou des
lames longitudinales en alternénce avec des lames trans-
versales. Ceci veut dire que bien des dessins de parquet
ancients ontdisparu avec la pose artisanale, par exemple
le dessin classique 3 batdns rompus.

Ainsi, l'invention se rapporte également 3 un pro-
cédé pour fabriquer 3 partir d'une plaque ou lame du genre
sus—~décrit, des planches ou carreaux de parquet qui, d'une
part, soient moins cofiteux que les planches ou carreaux
classigues, de fagon que le plancher de parquet redevienne
une alternative réaliste pour le consommateur, et qui,
d'autre part, puissent &tre fournis en un nombre de
dessins beaucoup plus vaste que jusqu'ici. Le procédé con-
forme & 1'invention se caractérise par le fait gu'une
languette ou rainure est aménagée dans les surfaces de
bord de 1la couche de support, gu'au moins une languette
et/ou rainure de chaque plaque ou lame est enduite de
colle, que les lames sont orientées dans des sens suivant
le dessin désiré des lames du produit fini, la languette
et la rainure des plaques ou lames voisines, destinées
d 8tre assemblées, é&tant en face l'une de 1'autre, que
les lames sont assemblées en nombre requis qui dépend
de la dimension voulue de la planche ou du carreau de
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parguet, et, tout en étant maintenues a plat, sont
soumises 3 une pression dans des‘sens perpendiculaires
en vue de la fixation entre elles des languettes et des
rainures des plagues ou lames, et que la couche d'usure
des plaques ou lames est travaillée.

Grdce a ce procédé, il est donc possible de fournir
une plague ou planche de plancher qui est relativement
mince tout en ayant des propriétés de résistance supé-
rieures 3 celles des produits analogues utilisés jusqu'ici.
La fabrication séparée de chaque lame de parquet et l'as-

‘semblage suivant permettent d'obtenir un nombre de dessins

plus grand que plus tét, par exemple ledit dessin & batdns
rompus. 7

L'invention sera décrite plus en détail ci-aprés
sous référence aux dessins annexés, sur lesquels:-

- La figure 1, en section droite, illustre schéma-
tiquement un mode de réalisation d'une plaque de revéte-~
ment de sol conforme d 1l'invention;

- La figure 2 montre schématiquement une chaine
de fabrication avec une série de stations; et

- Les figures 3a-3e sont des exemples de 1la réalisa-
tion de divers dessins des carreaux et des planches de
parquet, qui sont concevables gridce au procédé conforme
a 1l'invention.

A la figure 1, la plagque de revétement de sol est
constituée par un support 10 qui est fabriqué par .deux
couches 10', 10" de panneau de fibres relifes entre elles.
En vue d'atteindre le but de l'invention il suffit d'uti-
liser une seule couche. Or, comme montré sur la figure 1,
on peut aussi avantageusement utiliser deux couches formant
un support stratifié. Le panneau de fibres choisi est re-
lativement dur mais, dans l'exemple illustré&é, il n'y a pas
d'exigences précisées en ce qui concerne la dureté&. Sur
la face supérieure du support 10 ainsi obtenu est fixée '
une couche 28 qui est d'une matiére dont la dureté Brinell

est supérieure 3 5 kg/mmz. Cette couche peut €tre une todle
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métalliquermince, un papier mélamine ou un stratifié
plastique. Sur cette couche dure;28 est ensuitércollée
une couche d'usure 14 d'une espéce de bois voulue, par
exemple le pin ou le chéne. Cette couche est mince et,

de préférence, d'une épaisseur de 0,4-0,7 mm et peut &tre
durcie de fagon classique. Sur la surface du support 10
qui est opposée 3 la couche d'usure 14 est &galement
fixé&e une couche dure 29 correspondant & la couche 28.
En outre, il est possible, si désiré ou nécessaire, de
coller une couche de placage 15 sur la couche 29.

La plague de revétement de sol ainsi réalisée est
congue, de préférence, pour l'assemblage a rainure et
languette, tel qu'il ressort de ce qui suit.

Les différentes couches sont collées ensemble a
l'aide de colles appropriées et par une technique qui
est bien connue dans le domaine de la fabrication des
planches de parquet. Lors du collage des couches 10‘ et
10" de panneau de fibres les couches sont collées leurs
cotés toile orientés 1'un contre l'autre. La couche
d'usure 14 présente un enduit de vernis, de préférence
un vernis de polyuréthane de haute qualité, et, comme
indiqué plus haut, peut &tre durcie de fagon connue en
soi. '

Les couches dures 28 et 29 peuvént également étre -
réalisées en utilisant un panneau de fibres qui est sou-
mis & un durcissement de surface ou est muni d'un revéte-
ment par enduction, de fagon 3 obtenir la dureté voulue.
Comme dans le mode de réalisation décrit ci-dessus, la
couche d'usure 14 est ensuite collée sur l'un des cOtés
et une couche de placage extérieur 15 sur l'autre cdté
du support 10.

Une plaque ainsi fabriquée est fort résistante &
1'usure et insensible 3 des charges localisées sur un
point et est bien esthétique- De plus, le prix de revient
en est trés compétitif. La plaque est destinée en parti-

culier au revétement de sol mais, bien entendu, est égale-
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ment utilisable & beaucoup d'au%res fins, notamment la
fabrication des meubles, 1l'aménagement des cuisines etc.

A la figﬁré 2 est montré fort schémétiquement le
procédé de fabriéation des carreaux ou des planches de
parquet conformes i 1'invention. D'abord, une couche
intermédiaire ou de éupport 10, constituée par un ou
plusieurs panneaux de fibres ou de particules durcis
par le collage de couches dures, durcissement ou enduc-
tion, est introduite dans une station 11, oll les plats
opposés de la couche 10 sont revétus de colle. Cette
application de la colle se fait au moyen de rouleaux
classiques 12 destinés & cette fin. A la station pro-
chaine 13 la couche de support 10 est liée 3 une couche
d'usure 14 et a une couche de placage extérieur 15. La
couche d'usure 14 consiste d'un placage dont l'épaisseur
est inférieure & 1,0 mm et qui peut &tre durci de fagon
bien connue dans ce domaine technique. La couche de
placage extérieur 15 consiste également d'un placage
qui, de préférence, est de qualité inférieure 3 celle
de la couche d'usure 14. A la station de compression 16
la lame 19 constituée par la couche de support 10, 1la
couche d'usure 14 et la couche de placage extérieur 15
est comprimée entre des machoires de compression 30, 30
pour durcissement rapide de la colle. Les surfaces de
bord longitudinales de la lame 19 sont‘ensuite travaillées,
par exemple rabotées, 3 la station 17, oll une languette
ou rainure peut aussi &tre pratiquée dans la couche de
support 10. Ce traitement peut &galement comporter le
chanfreinage des bords longitudinaux de la couche d'usure.
Les surfaces de bord transversalesrsont travaillées de
fagon similaire & la station 18. A la station 20 le nombre
requis de languettes et de rainures est revétu de colle
avant l'assemblage suivant qui se fait & la station 21.

A la station d'assemblage 21 est introduit le nombre
de lames 19 qui est requis pour obtenir la dimension voulue
des carreaux ou planches de parquet, les lames &tant pla-
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cées sensiblement dans la p051t1?n qu'elles doivent occu-
per dans le produit fini, par exemple dans le sens longi-
tudinal de celui-ci ou transversalement ou diagonalement
par rapport & ce sens. Sur la figure, les lames 19 sont
placées en vue de la fabrication d'une planche @ lames
longitudinales 19 décalées l=2s unes par rapport aux autres.
Puis, les lames positionnées 19 sont soumises 3 une pres-
sion de sens opposés, ce qui est illustré par les fléches
22 3 24, en m&me temps qu'elles sont maintenues & plat
par un dispositif de maintien non représenté&, les lan-
guettes des lames 19 étant amenées 3 pénétrer dans les
rainures correspondantes, de fagon & obtenir une planche
cu un carreau. Le durcissement de la colle peut &tre
effectué i cette station ou 3 une station suivante non
représentée. Aprés le durcissement de la colle la planche
ou le carreau résultant peut &tre soumis & un traitement
de surface, par exemple &tre travaillé par une brosse 26
ou 8tre soumis 3 un traitement par projection d'abrasif,
3 une station 25 et &tre enfin verni 3 une station 27.

Le transport des couches 10, 14, 15, lames 19 et
carreaux ou planches finis se fait par des moyens clas-
siques, par exemple 3 l'aide dfun ou plusieurs convoyeurs
sans fin. - -

Les figures 3a-3e montrent des exemples des dessins
de parquet qui peuvent &tre aisément fabriqués grice au
procédé conforme a l'invention.

Le carreau ou planche obtenu posséde des propriétés
de résistance qui sont trés bonnes du fait gue la couche
d'usure, par sa faible épaisseur, a la méme dureté que la
surface portante de la couche de support, et par le pro-
cédé, nouveau dans ce domaine technique, qui consiste
d'abord 3 fabriquer des lames séparément et ensuite a
les réunir pour assemblage, il est possible, comme indi-
qué plus haut, de fabriquer une pluralité de différents

dessins de parquet.
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- REVENDICATIO%S -

1. Plaque'du lame (19) comportant un support (10),
une couche d'usure (14) en bois, fixée a l'ﬁne des faces
du support et aYant une épaisseur inférieure 3 1 mm, et
une couche de placage extérieur (15) fixée & la face
opposée du support et ayant sensiblement la m&me épaisseur
que la couche d'usure, caractérisée par le fait que le
support consiste d'au moins deux couches de matériau
(28, 29) reliées entre elles par une couche intermé&diaire
et ayant une dureté de la surface selon Brinell qui est
supérieure a environ 5 kg/mmz.

2. Plaque selon la revendication 1, caractérisée
par le fait que les couches de matériau (28, 29) sont
constituées par un stratifié plastique, une feuille
métallique ou une mati&re ayant une dureté correspon-
dante, ou bien par des couches produites par durcisse-
ment ou enduction des surfaces de la couche intermédiaire
gui est un panneau de fibres ou de particules.

3. Plague selon la revendication 2, caractérisée
par le fait que la couche intermédiaire est formée par
deux panneaux de fibres (10', 10") qui sont collés en-
semble,les c6tés toile orientés l'un contre 1l'autre. -

4. Plaque selon 1l'une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisée par le fait gue la couche
d'usure (14) a une épaiéseur de 0,4-0,7 mm,

5. Plagque selon l'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisée par le fait que la couche
d'usure (14) a été durcie de fagon classique.

6. Procédé de fabrication d'une planche ou d'un
carreau de parquet 3 partir de plagues ou lames quadrila-
téres (19) comportant une couche d'usure (14) en bois
aYant une épaisseur inférieure 3 environ 1,0 mm, une
couche de support (10) en panneau de fibres ou de parti=
cules dont les faces opposées ont des couches de matériau

avec une dureté selon Brinell qui est supérieure & 5 kg/mmz,
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et une couche de placage extéri?ur (15) ayant sensible-~
ment la méme épaisseur que la couche d'usure (14), carac-
térisé par le fait gqu'une languette ou rainure est aména-
gée dané les surfaces de bord de la couche de support
(10), qu'au moins une languette et/ou rainure de chaque
plague ou lame (19) est enduite de colle, gue les lames
(19) sont orientées dans des sens suivant le dessin dé-
siré des lames du produit fini, la languette et la rai-
nure des plaques ou lames voisines, destinées 3 étre
assemblées, &tant en face 1'une de l'autre, que les lames
sont assemblées en nombre requis qui dépend de la dimen-
sion voulue de la planche ou du carreau de parquet, et,

-

tout en é&tant maintenues & plat, sont soumises 3 une pres-
sion (22 & 24) dans des sens perpendiculaires en vue de
la fixation entre elles des languettes et des rainures
des plaques ou lames (19), et que la couche d‘'usure des
plagues ou lames (19) est travaillée.

7. Procédé selon la revendication 6, caractérisé
par le fait que la couche d'usure des plaques ou lames
(19) est travaillée par brossage ou projection d'abrasif.

8. Procédé selon l'une des revendications 6 et 7,
caractérisé par le fait que la couche d'usure (14) des
plagues ou lames (19) est travaillée par chanfreinage
des bords longitudinaux.
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