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Avant-propos

Le présent document a été préparé par le CEN/TC 124 «Structures en bois» dont le secrétariat est tenu par le DS.

Le présent document remplace 'EN 386:1995.

Le présent document doit &tre mis en application au niveau national, soit par publication d'un texte identique, soit
par entérinement, au plus tard en avril 2002 et les normes nationales en contradiction devront étre retirées au plus
tard en avril 2002.

Selon le Réglement Intérieur du CEN/CENELEQG, les instituts de normalisation nationaux des pays suivants sont
tenus de mettre le présent document en application : Allemagne, Autriche, Belgique, Danemark, Espagne,
Finlande, France, Gréce, Irlande, Islande, ltalie, Luxembourg, Norvége, Pays-Bas, Portugal, République
Tchéque, Royaume-Uni, Suéde et Suisse.
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Introduction

Le bois lamellé-collé s'obtient par le collage de plusieurs lamelles dont le fil est essentiellement paralléle. De cette
fagcon, une membrure de section transversale massive rectangulaire peut étre fabriquée.

Le but des exigences de la présente norme est d'obtenir un collage fiable et durable de fagon a ce que les collages
dans le bois lamellé-collé assurent leur intégrité pendant toute la durée de vie prévue de la structure. Ces exigen-
ces devront étre complétées pour prendre en compte des conditions particulieres de fabrication, des exigences
fonctionnelles ou concernant les matériaux particuliers. Les exigences s'appliquent aux membrures structurelles
de classes de service 1 et 2. Pour des structures en bois de classe de service 3, des précautions particulieres
doivent étre prises, par exemple des adhésifs résistant aux intempéries doivent étre utilisés. Les exigences pour
ces derniers sont données dans 'EN 301.

1 Domaine d’application

La présente norme définit des exigences pour les éléments de structures en bois lamellé-collé et des exigences
minimales pour la fabrication de tels éléments pour usage structurel.

La norme s'applique aux produits avec une épaisseur de lamelle finie inférieure ou égale a 45 mm.

Bien que la plupart des bois lamellés collés soit réalisée a partir de coniferes, la présente norme s'applique aussi
aux essences feuillues si des informations sont disponibles pour leur permettre de réaliser des assemblages
collés satisfaisants.

2 Références normatives

Cette norme européenne compotrte par référence datée ou non datée, des dispositions d’autres publications. Ces
références sont citées aux endroits appropriés dans le texte et les publications sont énumérées ci-aprés. Pour les
références datées, les amendements ou révisions ultérieurs de l'une quelconque de ces publications ne
s’appliquent a la présente norme européenne que s'ils y ont été incorporés par amendement ou révision. Pour les
références non datées, la derniére édition de la publication a lagquelle il est fait référence s’applique.

EN 301, Adhésifs de nature phénolique et aminoplaste, pour structures portantes en bois : classification et exi-
gences de performance.

EN 385:2001, Aboutages a entures multiples dans les bois de construction — Exigences de performance et exi-
gences minimales de fabrication.

EN 391:2001, Bois lamellé-collé — Essai de délamination des joints de collage.
EN 392, Bois lamelié-colié — Essai de cisaillement des joints de collage.

prEN 14081-1:2000, Structures en bois — Bois de structure a section rectangulaire classé pour sa résistance —
Partie 1 : Exigences générales.

prEN 14081-2:2000, Structures en bois — Bois de structure a section rectangulaire classé pour sa résistance —
Partie 2 : Classement mécanique — Exigences supplémentaires concernant les essais de type initiaux .

prEN 14081-3:2000, Structures en bois — Bois de structure a section rectangulaire classé pour sa résistance —
Partie 3 : Classement mécanique — Exigences supplémentaires concernant le contréle de la production en usine.

3 Termes et définitions

Pour les besoins de la présente Norme européenne, les termes et définitions suivants ainsi que ceux donnés dans
'EN 391 s'appliquent.

3.1
type d'adhésif
adhésifs de type | et Il, voir TEN 301
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3.2
bois lamellé-collé (glulam)
élément de structure formée par le collage de lamelles en bois dont le fil est essentiellement paralléle

3.3

bois lamellé-collé horizontal

bois lamellé-collé dont les plans de collage sont perpendiculaires a la plus grande dimension de la section
transversale, voir figure 1a

34

bois lamellé-collé vertical

bois lamellé-collé dont les plans de collage sont perpendiculaires a la plus petite dimension de la section
transversale, voir figure 1b

3.5

classe de service 1

classe de setrvice caractérisée par une teneur en humidité dans les matériaux correspondant a une température
de 20 °C et une humidité relative de I'air ambiant ne dépassant 65 % que pendant quelques semaines par an

NOTE Dans la classe de service 1 la teneur en humidité moyenne d'équilibre pour la plupart des résineux n'excéde
pas 12 %.

3.6

classe de service 2

classe de setrvice caractérisée par une teneur en humidité dans les matériaux correspondant a une température
de 20 °C et une humidité relative de I'air ambiant ne dépassant 85 % que pendant quelques semaines par an

NOTE Dans la classe de service 2 la teneur en humidité moyenne d'équilibre pour la plupart des résineux n'excéde
pas 20 %.

3.7

classe de service 3

classe de service caractérisée par des conditions climatiques conduisant a des teneurs en humidité plus élevées
que dans la classe de service 2

3.8
pourcentage maximum de délamination
voir 'EN 391

3.9
pourcentage total de délamination
voir 'EN 391

3.10
pourcentage de rupture dans le bois
voir 'EN 392

a) bois lamellé-collé horizontal b) bois lamellé-collé vertical

Figure 1 — Joints de collage dans des sections transversales
montrant la position normale des joints de collage
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4 Symboles

A aire, en millimetres carrés ;

fn résistance a la flexion d'un aboutage individuel, en newtons par millimétre carré ;

fn k résistance caractéristique a la flexion des aboutages dans la lamelle, en newtons par millimétre carré ;

fmnack  résistance déclaree caractéristique a la flexion a plat des aboutages, en newtons par millimetre carre ;

fnisx  résistance caracteristique a la flexion de 15 aboutages testés, en newtons par millimetre carre ;

fy résistance au cisaillement, en newtons par millimétre carré ;
r rayon de courbure, en millimeétres ;
t épaisseur de lamelle, en millimétres.

5 Exigences
5.1 Généralités

Le bois utilisé est défini par sa classe de résistance et le collage doit étre fiable et de durabilité suffisante.

Ces exigences générales doivent étre considérées comme satisfaites si, a la fois, les exigences de cet article ainsi
que les exigences minimales de fabrication de I'article 6 sont remplies.

5.2 Bois

Le bois doit étre classé selon la résistance conformément a prEN 14081-1, prEN 14081-2 ou prEN 14081-3.

5.3 Adhésifs
L'adhésif doit permettre la fabrication d'assemblages de résistance et durabilité telles que l'intégrité du collage soit
maintenue pendant toute la durée de vie prévue de la structure.

Une résistance et une durabilité acceptables peuvent étre obtenues par l'utilisation d'un adhésif de type | et doi-
vent satisfaire aux exigences pour ce type, données dans 'EN 301. Autrement, pour des structures en classe de
service 1 ou 2, un adhésif de type Il conformément a 'EN 301 peut étre utilisé, a condition que la température de
la membrure dans la structure soit toujours inférieure a 50 °C.

NOTE 1 Il convient de choisir pour la lamellation et I'aboutage I'adhésif en prenant en compte les conditions climatiques
en service, les essences de bois, le produit de préservation utilisé (le cas échéant) et les méthodes de fabrication.

NOTE 2 De telles résistance et durabilité peuvent étre obtenues en utilisant un adhésif a polycondensation de type phé-
noligue ou aminoplaste, tels que définis dans 'EN 301.

Pour les adhésifs de types autres que ceux couverts par 'EN 301, un collage d’'une durabilité et d’'une résistance
requises équivalentes a 5.5, 7.1.2 et 7.1.4 doit étre obtenu. Dans ce cas, une attention particuliere doit étre portée
au cheminement d’'une rupture, a 'aptitude a maintenir I'intégrité de la structure pendant un incendie et dans des
conditions de températures et d’humidité élevées en usage courant.

5.4 Aboutages dans les lamelles

La resistance caracteristique a la flexion £, obtenue a partir d’essais de flexion a plat des aboutages doit
satisfaire a l'exigence suivante :

fm,k 2 fm,dc,k
ou :
fmndck  €st la résistance déclarée caracteéristique a la flexion.
Les essais de flexion a plat doivent étre réalisés conformément a 'EN 385.

La résistance a la flexion caractéristique doit étre déterminée a partir de la loi de distribution logarithmique normale
des probabilités.



Page 7
EN 386:2001

5.5 Intégrité et résistance des joints de collage

5.5.1 Les exigences pout l'intégrité des joints de collage sont basées sur des essais du joint de collage dans
une éprouvette de pleine section transversale, découpée a partir d'une membrure fabriquée en bois lamellé-collé.
Les éprouvettes doivent étre représentatives de la fabrication.

5.5.2 Pour des structures en classe de service 3, les essais de délamination doivent étre réalisés
conformément & la méthode A de 'EN 391.

Pour des structures de classe de service 1 ou 2, les essais doivent étre soit des essais de délamination
conformément a la méthode A de 'EN 391 soit des essais de cisaillement conformément a 'EN 392.

NOTE Pour des contréles de qualité de routine, les méthodes d'essai définies peuvent étre remplacées par ce qui suit :
La méthode de délamination A peut étre remplacée par la méthode de délamination B de 'EN 391. Pour les membrures
destinées a étre utilisées dans les classes de service 1 ou 2, les essais de cisaillement peuvent étre remplacés par la
méthode de délamination C de I'EN 391.

5.5.3 Selon la méthode et le nhombre de cycles, le pourcentage de délamination totale de chaque éprouvette de
section transversale doit étre inférieur aux valeurs données dans le Tableau 1.

Tableau 1 — Valeurs maximales pour les pourcentages de délamination totale

Pourcentage maximal de délamination totale
. Applicable apres le cycle n°:
Methode au type d'adhésif
1 2 3
Type | — 5 10
B Type | 4 8 —
Type ll 10 — —

Pour toutes les méthodes de délamination, le pourcentage maximal de délamination doit étre inférieur ou égal
2440 %.

5.5.4 Chaque résultat d'essai des essais de cisaillement de chaque éprouvette de section transversale doit
satisfaire aux exigences suivantes concernant la résistance au cisaillement et le pourcentage de rupture dans le
bois.

La résistance au cisaillement de chaque plan de collage doit étre au moins de 6,0 N/mm?2. Pour les résineux et le
peuplier, une résistance en cisaillement de 4,0 N/mm? doit étre considérée comme acceptable si le pourcentage
de rupture dans le bois est de 100, voir Tableau 2, valeurs individuelles.

Le pourcentage moyen de rupture dans le bois sur une éprouvette de section transversale et toute valeur
individuelle doit dépasser le pourcentage minimal de rupture dans le bois précisé dans le Tableau 2.

Tableau 2 — Pourcentages minimaux de rupture dans le bois, PRB, par rapport a la résistance
au cisaillement f,. Pour des valeurs intermédiaires, I'interpolation linéaire doit étre utilisée.

Moyenne Valeurs individuelles
Résistance au cisaillement f,, en N/mm? 6 8 f,211 | 4<f,<6 6 f,210
Pourcentage minimal de rupture dans le bois, en % R 90 72 45 100 74 20

1) Pour des valeurs moyennes, le pourcentage minimal de rupture dans le bois est : 144 — (9 f,). Pour les valeurs
individuelles, le pourcentage minimal de rupture dans le bois pour la résistance au cisaillement f, > 6,0 N/mm? est :
1563,3 - (13,3 1,).
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6 Exigences de fabrication

6.1 Conditions de fabrication
6.1.1 Généralités

Le personnel doit avoir la compétence nécessaire pour la fabrication du lamellé-collé et le classement du bois.

6.1.2 Locaux

6.1.2.1 Les locaux doivent étre appropriés a I'ensemble des phases de la fabrication, en prenant en compte les
exigences données dans la présente norme.

Une attention particuliere doit étre apportée a :

a) la dimension des membrures a fabriquer ;

b) latempérature de l'air ;

¢) I'humidité relative de l'air.

6.1.2.2 Latempérature dans la zone de fabrication doit au moins étre de 15 °C. Pendant la polymérisation des

membrures, une température plus haute est requise, voir 6.4.4, mais cette exigence peut étre limitée a une partie
spécifique des locaux (chambres de polymérisation).

6.1.2.3 Pendant la fabrication, I'humidité relative de I'air doit étre comprise entre 40 % et 75 %. Pendant la
polymérisation, 30 % est acceptable. Des écarts par rapport a cette fourchette sont acceptables pendant de
courtes périodes au cours de la journée.

6.1.2.4 Des installations de séchage et de stockage de capacité suffisante doivent étre disponibles pour
permettre que la teneur en humidité et la température requises du bois soient obtenues.

6.1.25 Lorsque l'on utilise du bois pré-séché, des installations de stockage doivent permettre de maintenir la
teneur en humidité requise du bois.

6.1.2.6 A moins que la résine et le durcisseur ne soient pompés directement des réservoirs de stockage et
mélangés automatiquement pendant leur application, il doit y avoir une piéce séparée pour la préparation de
I'adhésif (mélange de la résine et du durcisseur). Il doit également y avoir des installations de stockage adaptées
pour la résine et le durcisseur ainsi qu'une zone pour hettoyer le matériel de collage.

Le stockage de la résine et du durcisseur doit étre géré de fagon a ce que le principe «premier entré — premier
sorti» soit maintenu.

6.1.3 Equipements
Des équipements doivent étre disponibles :

a) pour contrbler en continu la température et I'humidité relative de l'air (thermohygrographe) dans les zones de
stockage, de fabrication et de polymérisation ;

O

pour mesurer la teneur en humidité du bois et pour vérifier (étalonner) les hydrometres ;

(¢

— e e

pour le classement visuel et par machine lorsque ces opérations sont effectuées par le fabricant ;

o

pour réaliser des aboutages dans les lamelles de résistance suffisante et fiable ;

D

pour mesurer I'épaisseur des lamelles ;

pour fournir des surfaces remplissant les exigences de tolérances d'épaisseur et de qualité de surface
(habituellement une raboteuse, voir 6.4.1.5 et 6.4.1.6) ;

g) pour peser et mélanger la résine et le durcisseur dans les proportions requises ;

—+
~

h) pour I'application uniforme de la quantité requise d'adhésif ;

i) pour obtenir la pression requise du joint de collage, la température et 'humidité relative de I'air requises pen-
dant la polymérisation de I'adhésif ;

i) pour tester la résistance des aboutages dans les lamelles ;
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6.2 Bois

6.2.1 Essences

Seule doit étre utilisée I'essence, ou un mélange d'essences, reconnue comme convenant a la fabrication de bois
lamellé-collé.

NOTE Les essences de bois suivantes conviennent et sont disponibles dans la plupart des pays européens : sapin blanc
(Picea abies, Abies alba) ; pin sylvestre (Pinus sylvestris) ; Douglas (Pseudotsuga menziesii).

De plus, les essences suivantes ont également été utilisées pour |a fabrication de bois lamellés collés : (Western) Hemlock
(Tsuga heterophylla), pin laricio de Corse et pin noir d'Autriche (Pinus nigra) ; méléze d'Europe (Larix decidua) ; pin mari-
time (Pinus pinaster) ; peuplier (Populus robusta, Populus alba) ; pin radiata (Pinus radiata) ; épicéa de Sitka (Picea sit-
chensis) ; Western red cedar (Thuja plicata).

6.2.2 Teneur en humidité

La teneur en humidité requise des lamelles dépend du traitement ou non par un produit de préservation du bois
utilisé.

Bois non traité : Au moment de I'assemblage, la teneur en humidité dans chaque lamelle doit étre comprise dans

lintervalle de 8 % a 15 %. L’intervalle de teneurs en humidité des lamelles dans une membrure en bois lamellé-
collé ne doit pas étre supérieur a 4 %.

Bois traité : Au moment de l'assemblage, la teneur en humidité dans chaque lamelle doit étre comprise dans
l'intervalle de 11 % a 18 %. L’intervalle de teneurs en humidité des lamelles dans une membrure en bois lamellé-
collé ne doit pas étre supérieur a 4 %.

6.2.3 Epaisseur et aire de la section transversale

L'épaisseut finie et I'aire de la section transversale de toute lamelle ne doit pas dépasser les valeurs données dans
le Tableau 3.

Tableau 3 — Epaisseur finie maximale t et aire maximale de la section transversale A
des lamelles a utiliser dans les structures dans les classes de service mentionnées

Classe de service 1 Classe de service 2 Classe de service 3
t A t A t A
mm mm2 mm mm2 mm mm?
Type d'essence :
— Coniféres 45 12 000 45 12 000 35 10 000
— Feuillus 40 7 500 40 7 500 35 6 000

Pour les membrures courbes, I'épaisseur maximale est aussi déterminée par le rayon rde courbure des lamelles
et de la résistance caractéristique a la flexion des aboutages. L'épaisseur finie f doit satisfaire a la relation :

f

r m,dc.k
< 3 3
t< 250 (1+ 80 ]

6.3 Adhésifs

L'adhésif doit satisfaire a 5.3.
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6.4 Fabrication
6.4.1 Lamelles

6.4.1.1 Les lamelles individuelles doivent étre jointes en bout a la longueur finale avant rabotage. Pendant cette
opération, la température du bois ne doit pas étre inférieure a 15 °C.

6.4.1.2 De fagon a réduire le tuilage et les fentes, des lamelles de largeur supérieure a 200 mm doivent étre
rainurées. Dans chaque lamelle, une rainure est permise dans la partie centrale de la section transversale, d'une
largeur maximale de 4 mm et d'une profondeur maximale d'un tiers de I'épaisseur de la lamelle.

Les rainures dans des lamelles adjacentes doivent étre décalées d'au moins I'épaisseur des lamelles.

6.4.1.3 Lorsque les lamelles sont jointes par des aboutages a entures multiples, ceux-ci doivent étre fabriqués
conformément a 'EN 385. Dans le méme temps, la pression axiale compléte a seulement besoin d'étre appliquée
pendant au moins 1 s.

La teneur en humidité des planches individuelles doit satisfaire a 6.2.2 de la présente norme.

NOTE Les exigences les moins sévéres du 6.2 de 'EN 385:1994 ne sont pas valables pour les aboutages a entures
multiples dans les membrures en bois lamellé-collé.

6.4.1.4 Lorsqu'une lamelle pour du bois lamellé-collé horizontal consiste en deux planches céte a cote et que
leurs rives ne sont pas collées, les joints en rtive dans des lamelles adjacentes doivent étre décalés latéralement
d'au moins I'épaisseur de la lamelle. Pour des membrures utilisées en classe de service 1 ou 2 les lamelles exté-
rieures sur chague face doivent étre collées en rive. Pour des membrures a utiliser en classe de service 3, les
quatre lamelles extérieures sur chaque face doivent étre collées en rive.

Il n‘est pas nécessaire de coller en rive des lamelles dans le lamellé-collé vertical, mais les joints en rive dans des
lamelles adjacentes doivent étre décalés d'au moins un tiers de la largeur de la planche. Dans des membrures a
utiliser en classe de service 3, les lamelles extérieures doivent étre collées en rive.

6.4.15 Les lamelles doivent étre rabotées ou finies de fagon similaire avant collage. Le rabotage doit étre
réalisé moins de 24 h avant le collage, a moins que l'essence et I'environnement de stockage soient tels que des
changements de sutface inacceptables ne puissent pas se produire. Dans le cas d'essences difficiles a coller, par
exemple ayant une haute teneur en résine ou lorsque les lamelles ont été traitées avec des produits de
présetvation, l'usinage doit étre effectué moins de 8 h avant le collage.

6.4.1.6 Pour des adhésifs «joint épais» pouvant avoir une épaisseur de joint de collage de 1 mm, I'écart
maximal admissible par rapport a I'épaisseur moyenne dans une longueur de lamelle de 1 m est de 0,2 mm.
Lorsque des adhésifs «joint non épais» sont utilisés, I'écart limite ne doit pas dépasser 0,1 mm.

La différence d'épaisseur sur la largeur de section transversale de la lamelle doit étre inférieure a 0,15 % de la
largeur et en aucun cas ne doit dépasser 0,3 mm.

Certains adhésifs peuvent nécessiter des tolérances d'épaisseur plus faibles.

6.4.2 Collage
6.4.21 Au moment du collage, les surfaces des lamelles doivent étre propres.

6.4.2.2 L'application de I'adhésif doit étre uniforme et en quantité suffisante conformément aux recommandations
du fabricant d'adhésifs.

NOTE Une application minimale de 350 g/m2 est habituellement requise, a I'exception des polymérisations a haute
fréquence ou le minimum est de 200 g/m2.

6.4.2.3 Les lamelles doivent généralement avoir le coeur orienté du méme cété, voir figure 2a. Pour le lamellé-
collé a utiliser en classe de service 3, les lamelles extérieures sur chaque rive doivent avoir le coeur face vers
l'extérieur, voir figure 2b.
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a) Orientation générale b) Orientation dans le bois lamellé-collé
en classe de service 3

Figure 2 — Orientation des lamelles dans la section transversale

6.4.3 Serrage
6.4.3.1 Le dispositif de serrage doit assurer une pression uniforme sur le plan de collage.

6.4.3.2 La pression doit étre celle qui est définie dans les instructions du fabricant d'adhésifs pour I'adhésif uti-
lisé. Des valeurs recommandées sont données dans le Tableau 4. Pour les membrures courbes, de plus fortes
pressions de serrage doivent étre appliquées de telle maniére que les lamelles puissent glisser 'une sur l'autre
dans le sens longitudinal pour éviter les joints de collage ouverts.

Tableau 4 — Pressions de serrage recommandées pour les coniféres

Epaisseur de lamelle f en mm <35 35<«<t<45

p . N/mim? 0,6 0,8 avec rainures
ression, en N/mm
1,0 sans rainures

6.4.3.3 Une pression suffisante doit étre maintenue pendant le serrage. Un resserrage doit étre effectué lorsque
nécessaire, et dans tous les cas immédiatement apres le serrage initial.

6.4.4 Polymérisation et conditionnement

6.4.4.1 Lesinstructions des fabricants d'adhésifs doivent étre suivies. La plus grande pattie de la polymétisation
doit avoir lieu dans une zone ou la température est d'au moins 20 °C pour une température initiale du bois
supérieure a 18 °C et 25 °C pour une température initiale du bois supérieure a 15 °C.

La température pendant la polymérisation doit étre inférieure a la température maximale prescrite par le fabricant
d'adhésifs.

6.4.4.2 Le temps a partir du serrage initial jusqu'au moment ou la température commence a s’élever jusqu'au
niveau de polymérisation ne doit pas dépasser 8 h.

6.4.4.3 Pendant la polymérisation, I'humidité relative de l'air ne doit pas étre inférieure a 30 %. Voir égale-
ment 6.1.2.3.

6.4.4.4 Les membrures en bois lamellé-collé ne doivent pas étre chargées ou exposées a des températures
inférieures a 15 °C jusqu'a ce que l'adhésif soit complétement polymérisé.

NOTE llest recommandé que cette exigence soit respectée pendant au moins 72 h aprés la fin du serrage pour les adhé-
sifs a base phénolique et 24 h pour les adhésifs a base aminoplaste.
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7 Contréle de la qualité

7.1 Contréle de la fabrication en usine
7.1.1  Généralités

7.1.1.1  Pour s'assurer que les membrures en bois lamellé-collé fabriquées sont conformes a la présente norme,
le fabricant doit établir et maintenir un contrdle interne de fabrication en usine avec documents a jout.

Le contrble de fabrication en usine documenté doit étre mis en place de fagon efficace au moyen de procédures
et d'instructions.

7.1.2 Aboutages

7.1.21 Un échantillon représentatif doit étre prélevé de chaque équipe de travail et de chaque chaine de
fabrication et testé en flexion a plat, tel que décrit dans 'EN 385. Seuls des aboutages dans leurs dimensions
finales doivent étre testés.

7.1.2.2 Pour chaque chaine de fabrication, chaque valeur de résistance déclarée et chaque équipe, la
résistance a la flexion est acceptable si 'une des conditions suivantes a) ou b) est satisfaite :

a) Sur les 100 derniers aboutages testés, les valeurs de la résistance a la flexion a plat f,, de chaque aboutage
individuel doit se rapporter a la valeur seuil f, gc i

Pas plus de 5 valeurs ne doivent étre en dessous de la valeur seuil et
Aucune valeur ne doit étre inférieure a 90 % de la valeur seuil.

b) La résistance caractéristique a la flexion £, 15  des 15 derniers aboutages a entures multiples est supérieure
ou egale a la résistance caractéristique a la flexion a plat des aboutages a entures multiples £, 4c x déclaree
par le fabricant :

fm 15k = fm de k

La résistance caractéristique a la flexion des aboutages a entures multiples, déclarée par le fabricant, doit étre
indiquée.

La résistance caracteristique a la flexion f, 15 doit étre déterminée tel que décrit en 7.1.4 de 'EN 385:2001.

7.1.3 Informations concernant le collage
7.1.3.1  Un enregistrement des informations concernant le collage doit étre conservé et doit contenir :

la date et le numéro de fabrication ;

T o

)
) l'essence ;

) la qualité du bois ;
)

)

o O

les dimensions de la structure ;

la teneur en humidité du bois ;

) I'heure du début de I'application de I'adhésif ;

g) I'neure du début et de la fin du procédé de serrage ;
h) la pression de serrage ;

I 0))

i) l'adhésif, par exemple la résine et le durcisseur ;
j) laquantité d'adhésif appliquée (g/m?) ;
k) I'étalonnage de I'humidimétre.

L'enregistrement concernant le collage doit étre signé par le membre du personnel désigné comme responsable.

7.1.3.2 Les détails concernant la température et I'humidité relative de l'air dans les locaux de stockage du bois,
d'aboutage, dans les zones d'encollage et de serrage doivent étre enregistrés.
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7.1.4 Intégrité des joints de collage

7.1.4.1 Les joints de collage doivent étre testés dans une éprouvette de section transversale compléte, qui doit
étre découpée a partir d'une membrure en bois lamellé-collé polymérisée, fabriquée par chaque équipe de travail.
Pour chaque équipe dans laquelle le collage est réalisé, une éprouvette de section transversale compléte doit étre
prélevée pour chaque quantité, méme incompléte, de 20 m® de fabrication.

Si, dans une période de trois mois, tous les essais satisfont aux exigences, le hombre d'éprouvettes peut étre
réduit jusqu'a pas moins de la moitié du nombre prescrit ci-dessus.

7.1.4.2 Les résultats des essais pour l'intégrité du joint de collage doivent étre documentés tel que défini res-
pectivement dans I'EN 391 pour la délamination et 'EN 392 pour le cisaillement.

7.2 Organisation du contréle de fabrication en usine

721 Responsabilité et mandat

La responsabilité, le mandat et les relations entre les personnes qui dirigent, exécutent et vérifient le travail affec-
tant la qualité doivent étre définis, particulierement pour le personnel ayant besoin d’'une liberté organisationnelle
et d'un mandat pour :

a) initier une action afin de prévenir la non-conformité de membrures en bois lamellé-collé ;
b) identifier et enregistrer tout probléme de qualité avec les membrures en bois lamellé-collé.

7.2.2 Délégué par le fabricant

Au niveau de chaque unité de fabrication, le fabricant doit nommer une personne qui doit avoir un mandat, une
connaissance et expérience appropriés de la fabrication de bois lamellé-collé, responsable de diriger et superviser
les procédures de contrdle de fabrication en usine et d'assurer que les exigences données dans la présente norme
soient mises en ceuvre et maintenues.

7.2.3 Contréle par le fabricant

Le systéme de contrdle de fabrication adopté pour répondre aux exigences de la présente horme doit étre revu a
intervalles appropriés par la direction de l'usine pour s'assurer du fait qu'il est toujours adapté et efficace. Des
enregistrements de ces revues doivent étre conservés.

7.3 Documentation du systéme de contréle de la qualité

7.3.1 La documentation, les procédures et les instructions du fabricant doivent se rapporter a la fabrication et
au contrdle de fabrication du bois lamellé-collé, et doivent étre décrites de fagon adéquate dans un manuel qualité
de l'usine incluant :

a) les objectifs de la qualité et I'organigramme, les responsabilités et les mandats des dirigeants par rappott a la
conformité des bois lamellés collés ;

b) les procédures pour définir et vérifier la qualité du bois et de I'adhésif ;

¢) lafabrication, le contrble de fabrication et les autres techniques, procédés et actions systématiques a utiliser ;

d) les contréles et les essais devant étre effectués avant, pendant et aprés la fabrication, et la fréquence avec
laquelle ils doivent étre réalisés.

NOTE La documentation sur les essais des aboutages, les informations concernant le collage et les essais de joints de
collage doit étre enregistrée et conservée séparément.

7.3.2 Toute la documentation doit étre conservée pendant au moins 10 ans.

7.3.3 Toute la documentation doit étre enregistrée de fagcon a ce que les matiéres premiéres et les conditions
de fabrication pour chague membrure en bois lamellé-collé puissent étre retrouvées, au moins par semaine et
année de fabrication.
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7.4 Contrbles et essais

7.4.1 Généralités

Toutes les installations, tous les équipements et personnels nécessaires doivent étre disponibles pour effectuer
les contrbles et essais nécessaires. Cette exigence peut aussi étre remplie, si, au moyen d'un contrat, le fabricant
Ou son représentant fait appel a un sous-traitant ayant les installations, équipements et personnels nécessaires.
Le fabricant doit contrbler, étalonner et maintenir les équipements de contrdle, de mesure et d'essais, qu'ils soient
proptiété du fabricant ou loués, pour démontrer la conformité des membrures en bois lamellé-collé aux exigences
définies dans la présente norme. Les équipements doivent étre utilisés de fagon a garantir que les tolérances de
mesures soient connues et compatibles avec la précision de mesure requise.

7.4.2 Action en cas de non-conformité

Si il y a une raison de douter de la qualité d’une quelcongque opération de fabrication ou de celle des matiéres
premiéres utilisées, le contrble interne de qualité doit étre augmenté et intensifié.

7.4.3 Surveillance de la qualité

Si le résultat de I'essai ou du contrdle d'une membrure en bois lamellé-collé n'est pas satisfaisant, le fabricant doit
immédiatement entreprendre les actions nécessaires pour rectifier les défauts. Les membrures en bois lamellé-
collé ne satisfaisant pas aux exigences doivent étre mises de cété et marquées en conséquence. Lorsque les
défauts ont été rectifiés, I'essai ou le controle en cause doit étre répété sans délai, a condition que ce soit
techniqguement possible et qu'une preuve de la rectification des défauts soit nécessaire.

Si des membrures en bois lamellé-collé ont été livrées avant que les résultats d'essai ne soient disponibles, une
notification doit étre fournie aux clients, si nécessaire, dans le but d'éviter tout dommage indirect.



