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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Holzwerkstoffplatten-Herstellvorrichtung geman dem Oberbegriff von Anspruch 1.
GemaR einem zweiten Aspekt betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Herstellen einer Holzwerkstoffplatte, insbesondere
eines FuBbodenlaminats.

[0002] Beim Herstellen von Ful3bodenlaminat werden dekorierte Holzwerkstoffplatten-Rohlinge beidseitig mit Kunst-
harzen versiegelt. Beim Ausharten der Kunstharze, beispielsweise eines Melaminharzes, unter Einwirkung von Druck
und Warme, bilden sich harte und widerstandsfahige Schichten aus, die zudem einen dauerhaften Verbund mit der
meist dekorierten Tragerplatte eingehen. Dieser Verbund wird als Laminat bezeichnet. Es ist mdglich, dass die Kunst-
harzschicht von einer Zelluloselage oder von einem sogenannten Impragnat getragen wird oder dass sie direkt auf den
Holzwerkstoffplatten-Rohling aufgetragen wird. Oberseitig werden dem Kunstharz oft Zusatze zugesetzt, die die Ab-
riebfestigkeit erhdhen. Der unterseitige Harzauftrag gleicht Schrumpfspannungen des oberseitigen Harzauftrages aus,
die bei der Aushartung der Kunstharzschichten auftreten.

[0003] Aus der EP 2 338 693 ist eine Vorrichtung zum Veredeln einer Holzwerkstoffplatte bekannt, bei der Korund-
und Glaspartikel zur Erhéhung der Abriebfestigkeit eingesetzt werden. So wird ein sehr robustes FulRbodenlaminat
erhalten. Es hat sich jedoch ein erhéhter Verschleil® an den Presselementen der verwendeten Pressen gezeigt. Das gilt
insbesondere dann, wenn eine diskontinuierliche Presse eingesetzt wird, beispielsweise eine Kurzzeitpresse,

[0004] AusderDE 19633289 C1isteine HeilRpresse zum Herstellen kunststoffbeschichteter Platten geringerer Dichte
bekannt, bei der um den Pressling ein Rahmen angeordnet ist, dessen Hohe der Dicke des verpressten Presslaminats
entspricht. Das dient dem Zweck, die Standzeit des Pressblechs zu erhdhen, Nachteilig an einer solchen Heilpresse
sind der hohe apparative Aufwand und die hohen Anforderungen an die Abmessungen des Holzwerkstoffplatten-Roh-
lings.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ohne zusatzliche Anforderungen an die MaRhaltigkeit des zu ver-
pressenden Holzwerkstoffplatten-Rohlings die Standzeit von Presselementen zu erhéhen.

[0006] Die Erfindung lést das Problem durch eine Holzwerkstoffplatten-Herstelivorrichtung mit den Merkmalen von
Anspruch 1. GemaR einem zweiten Aspekt I16st die Erfindung das Problem durch ein Verfahren mit den Merkmalen von
Anspruch 6.

[0007] Vorteilhaft an der Erfindung ist, dass die Standzeit des Presselements signifikant verlangert werden kann. So
haben Versuche gezeigt, dass sich die Standzeit zumindest vervierfachen lasst.

[0008] Vorteilhaft ist zudem, dass die deutliche Erhéhung der Standzeit durch ein technisch einfaches Mittel erreicht
werdenkann. Somuss der Vorteil der erhdhten Standzeit nichtdurch aufwendige technische Malnahmen erkauft werden.
[0009] Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, dass es beim Verpressen zu einem FlieRen des Harzes kommt.
Am Rand des Presselements kommt es bei einem herkdémmlichen Presselement ohne Vorsprung zu einer Verdrangung
des aufgeschmolzenen Harzes zur Seite hin, so dass die oberflachenfernen hartstoffhaltigen Schichten in Kontakt mit
dem Presselement kommen. Da das Pressblech sich beim Pressen ausdehnt und zusammenzieht, kommt es zu einer
Relativbewegung zwischen den Korundkdrnern und dem Pressblech, was zu dem erhdhten Verschleil fiihrt. Durch das
Uberraschend einfache technische Mittel des umlaufenden Randes wird ein Verdrangen des Harzes am Rand des
Presselements vermieden und die Verschleineigung drastisch reduziert. Andere Versuche, wie beispielsweise ein
Erhéhen der Schichtdicke der obersten Schicht, die keine Hartstoffpartikel umfassen muss, zeigten hingegen tberra-
schenderweise keinen Einfluss auf die Presselementstandzeit.

[0010] Im Rahmen der vorliegenden Beschreibung wird unter der Holzwerkstoffplatten-Heilpresse insbesondere eine
Presse verstanden, die zum Beheizen des Presselements auf eine Temperatur von (ber 150°C, insbesondere auf
zumindest 200°C, ausgebildet ist. Beispielsweise umfasst die HeilRpresse eine Heizvorrichtung, insbesondere in Form
einer elektrischen Heizvorrichtung oder einer durch erhitztes Hydraulikdl betriebenen Heizvorrichtung. Die HeilRpresse
ist zudem ausgelegt zum Aufbringen eines Drucks, der hinreichend hoch ist, um ein Kunstharz, insbesondere ein Mel-
aminharz, so auf den Holzwerkstoffplatten-Rohling zu pressen, dass ein FuRbodenlaminat entsteht.

[0011] Unter dem Presselement wird dasjenige Teil der Heillpresse verstanden, das beim Verpressen in direkten
Kontakt mit dem Holzwerkstoffplatten-Rohling kommt und den Druck und/oder die Warme auf den Holzwerkstoffplatten-
Rohling Ubertragt. Unter dem Presselement wird insbesondere eine Pressplatte oder ein Pressband verstanden. Unter
dem Merkmal, dass das Presselement benachbart zum Rand einen Vorsprung besitzt, wird insbesondere verstanden,
dass das Presselement sich an der Stelle, an der es beim Pressen in Kontakt mit dem Holzwerkstoffplatten-Rohling
steht und an der kein Vorsprung ausgebildet ist, entlang einer Ebene erstreckt, wobei der Vorsprung aus dieser Ebene
heraus in den Pressspalt ragt.

[0012] Unter dem Merkmal, dass der Vorsprung benachbart zum Rand angeordnet ist, wird insbesondere verstanden,
dass es mdglich, nicht aber notwendig ist, dass der Vorsprung an den Innenrand lbergeht. In aller Regel ist es glnstig,
wenn der Vorsprung einen kleinen Abstand vom Rand hat. Da der Vorsprung einen Eindruck in der entstehenden,
veredelten Holzwerkstoffplatte hinterlasst, ist es glinstig, wenn der Vorsprung an einem Rand des Holzwerkstoffplatten-
Rohlings angeordnet ist. Insbesondere ist ein Abstand des Vorsprungs vom Rand kleiner als ein Zehntel eines Minimums
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aus Breite und Léange des Presselements.

[0013] Vorzugsweise ist das Presselement aus Stahl gefertigt. Giinstig ist es, wenn das Presselement verchromt ist,
um die Standzeit zu erhéhen.

[0014] GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform hat der Vorsprung eine Héhe von zumindest 20 Mikrometern,
insbesondere zumindest 50 Mikrometern. Die Hohe ist diejenige Ausdehnung des Vorsprungs, um den der Vorsprung
in den Pressspalt ragt. Es ist die Gberraschende Erkenntnis, dass bereits ein so geringer Vorsprung die Standzeit des
Presselements vervielfachen kann.

[0015] Vorzugsweise ist das Presselement ein Pressblech, das sich entlang einer Presselementebene erstreckt. Der
Vorsprung ragt aus der Presselementebene heraus.

[0016] GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform erstreckt sich der Vorsprung entlang eines Rechtecks, innerhalb
dessen sich das Pressblech entlang einer Presselementebene erstreckt. Unter dem Merkmal, dass sich der Vorsprung
entlang des Rechtecks erstreckt, wird insbesondere verstanden, dass ein Rechteck existiert, dessen Umfangslinie ganz
oder zumindest teilweise am Vorsprung gebildet wird. Besonders giinstig ist es, wenn sich der Vorsprung vollstandig
entlang der Umfangslinie erstreckt. Es ist jedoch auch denkbar, dass der Vorsprung Unterbrechungen aufweist. Verall-
gemeinert ist es vorteilhaft, wenn sich der Vorsprung entlang eines Trapezes erstreckt. Besonders glinstig ist es, wenn
das Trapez ein Rechteck ist, da dann besonders einfach zu handhabende Holzwerkstoffplatten erhalten werden,
[0017] Vorzugsweise istdie Werkstoffplatten-Heil3presse eine diskontinuierlich arbeitende Presse, insbesondere eine
Kurztaktpresse. Unter einer Kurztaktpresse wird eine Presse verstanden, deren Presszeit unterhalb von 20 Sekunden
liegt. Erfindungsgemal ist zudem eine Holzwerkstoffplatten-Herstellvorrichtung, die neben einer erfindungsgemaien
Holzwerkstoffplatten-HeiRpresse zumindest eine Auftragsvorrichtung zum Auftragen eines hartstoffpartikelhaltigen Har-
zes umfasst.

[0018] GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform besitzt das Presselement eine Strukturierung mit einer Struktur-
tiefe, so dass auf dem Holzwerkstoffplatten-Rohling eine reliefierte Oberflache erzeugt wird. Vorzugsweise betrégt in
diesem Fall die Hohe des Vorsprungs zumindest das 0,8-fache einer Strukturtiefe und/oder hdchstens das Dreifache
der Strukturtiefe. Bei einer Strukturtiefe von 100 Mikrometer liegt die H6he beispielsweise zwischen 100 und 200 Mi-
krometer. Die Schichtdicke kann bis zu 200 Mikrometer betragen. Die Strukturtiefe ist die Differenz zwischen dem tiefsten
Tal und der hochsten Erhebung der Strukturierung.

[0019] Bei einem erfindungsgemaflen Verfahren wird vorzugsweise eine Holzwerkstoffplatten-HeilRpresse in Form
einer Kurztaktpresse verwendet, das heif3t, dass eine Presszeit zum Verpressen des Holzwerkstoffplatten-Rohlings
hdéchstens 20 Sekunden betragt.

[0020] Vorzugsweise umfasst ein erfindungsgemafes Verfahren die Schritte eines Aufbringens einer ersten oberen
Harzschicht, die Hartstoffpartikel, insbesondere Korundpartikel, umfasst, auf eine Holzwerkstoffschicht, ein Aufbringen
einer zweiten oberen Harzschicht, die Zellulose enthalt, auf die erste obere Harzschicht, und ein Aufbringen einer dritten
oberen Harzschicht, die Glaspartikel enthalt, auf die zweite obere Harzschicht, wobei die Harzschichten gemeinsam
eine Schichtdicke von zumindest 50 Mikrometern, insbesondere 80 Mikrometern, haben. Selbstversténdlich ist es mdg-
lich, dass mehr als drei Harzschichten aufgebracht werden.

[0021] GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform wird mittels des Presselements eine Préagung in den Holzwerk-
stoffplatten-Rohling gepréagt, wobei die Héhe zumindest das 0,8-fache einer Strukturtiefe und/oder héchstens das Drei-
fache der Strukturtiefe betragt.

[0022] GemaR einer bevorzugten Ausfihrungsform wird der Holzwerkstoffplatten-Rohling so gepresst, dass der Vor-
sprung des Presselements benachbart zu einem Holzwerkstoffplatten-Rand des Holzwerkstoffplatten-Rohlings ange-
ordnet ist, So wird ein Verdrangen von Material der Harzschichten zum Holzwerkstoffplatten-Rand vermindert.

[0023] Im Folgenden wird die Erfindung anhand der beigefligten Zeichnungen néher erlautert, Dabei zeigt

Figur 1a  eine schematische Ansicht einer Holzwerkstoffplatten-HeiRpresse einer erfindungsgemaRen Holzwerkstoff-
platten-Herstellvorrichtung,

Figur 1b  eine schematische Draufsicht auf das Presselement und

Figur 2 einen schematischen Querschnitt durch einen zu verpressenden Holzwerkstoffplatten-Rohling,

Figur 3 zeigt eine erfindungsgemafie Holzwerkstoffplatten-Herstellvorrichtung.

[0024] Figur 1a zeigt eine Holzwerkstoffplatten-HeilRpresse 10, die einen Rahmen 12, einen Pressdruckerzeuger 14
in Form von Hydraulikzylindern, einen Presselementhalter 16 und ein Presselement 18 umfasst. Das Presselement 18
ist am Presselementhalter 16 befestigt und wird von diesem auf eine vorgegebene Presstemperatur aufgeheizt, bei-

spielsweise mittels eines Thermodls, das durch Heizkanale geleitet wird.
[0025] Der Pressdruckerzeuger 14 wird von einer Hydraulikeinheit mit Druckfluid beaufschlagt, so dass das Presse-
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lement 18 einen Pressdruck auf einen schematisch eingezeichneten Holzwerkstoffplatten-Rohling 20 austiben kann.
Der Holzwerkstoffplatten-Rohling 20 istin einem Pressspalt 21 angeordnet, der nach oben vom Presselement 18 begrenzt
ist.

[0026] In den Ausschnitten links und rechts sind Randabschnitte des Presselements 18 gezeigt. Es ist zu erkennen,
dass das Presselement 18 benachbart zu einem Rand 22 einen Vorsprung 24 besitzt.

[0027] Der Vorsprung 24 hat eine Héhe h von 50 Mikrometern, die relativ zu einer Presselementebene E gemessen
wird. Das Presselement 18, das im vorliegenden Fall als Pressblech ausgebildet ist, erstreckt sich innerhalb der vom
Vorsprung 24 berandeten Flache entlang der Presselementebene E.

[0028] Bei der Holzwerkstoffplatten-HeilRpresse 10 handelt es sich um eine Kurztaktpresse, die den Holzwerkstoff-
platten-Rohling 20 innerhalb einer Taktzeit von 7 Sekunden zu einem FuRbodenlaminat verpresst. Das Presselement
18 hat eine Dicke d von 15 mm und ist aus Stahl gefertigt. Der, insbesondere rundum verlaufende, Vorsprung kann
unterschiedliche Breiten aufweisen und nicht nur vollflachig, sondern auch strukturiert ausgefiihrt sein. Das Presselement
ist beispielsweise ein Edelstahlpressblech, beispielsweise aus dem Sonderrohrstoff 393 SQ.

[0029] Vorzugsweise hatdas Presselementzumindest an seiner Oberflache eine Harte von zumindest 60 HRC. Besitzt
das Presselement eine Strukturierung, so hat diese vorzugsweise Struktur bevorzugt eine Mindesthéarte von zumindest
60 HRC.

[0030] Figur 1b zeigt eine schematische Ansicht von unten auf das Presselement 18. Es ist zu erkennen, dass das
Presselement 18 eine Breite B und eine Lange L hat, wobei die Breite B groRer ist als 4 m und beispielsweise 5 m
betragt und wobei die Lange L grofer ist als 1,5 m und beispielsweise 2,5 m betragt. Der Vorsprung 24 hat einen Abstand
vom Rand 22, der beispielsweise zwischen 1 cm und 10 cm liegt. Die Lédnge und Breite ist jedoch nach Ausfiihrung
variabel.

[0031] Figur 2 zeigt einen schematischen Aufbau eines Holzwerkstoffplatten-Rohlings 20. Dieser umfasst eine Holz-
werkstoffschicht 26, eine erste obere Harzschicht 28, die Hartstoffpartikel 30 in Form von Korundpartikeln enthalt. Auf
der ersten oberen Harzschicht 28 ist eine zweite obere Harzschicht 32 aufgebracht, die Zellulose enthalt. Auf der zweiten
oberen Harzschicht 32 ist eine dritte obere Harzschicht 34 aufgebracht, die Glaspartikel 36 enthalt. Der Holzwerkstoff-
platten-Rohling 20 enthalt zudem eine untere Harzschicht 38, die der ersten oberen Harzschicht 28 entspricht und
unterhalb der Holzwerkstoffschicht 26 auf diese aufgebracht ist. Die Harzschichten 28, 32, 34 haben gemeinsam eine
Schichtdicke d, die im vorliegenden Fall d = 50 Mikrometer betragt.

[0032] Gestrichelt ist das Presselement 18 eingezeichnet, wie es beim Pressen des Holzwerkstoffplatten-Rohlings
20 angeordnet ist. Es ist zu erkennen, dass der Vorsprung 24 beim Pressen benachbart zu einem Holzwerkstoffplatten-
Rand 37 des Holzwerkstoffplatten-Rohlings 20 angeordnet ist und so ein Verdrangen von Material der Harzschichten
28, 32, 34 zur Seite hin verhindert oder zumindest vermindert.

[0033] Figur 3 zeigt einen Schnitt durch eine erfindungsgemafie Holzwerkstoffplatten-Herstellvorrichtung 39, die zu-
satzlich zur Holzwerkstoffplatten-HeiRpresse 10 eine Auftragsvorrichtung 40, die in einer Verarbeitungsrichtung V vor
der Holzwerkstoffplatten-HeilRpresse 10 angeordnet ist, aufweist. Die Auftragsvorrichtung 40 umfasst eine obere Auf-
tragsvorrichtung 58 und eine untere Auftragsvorrichtung 60, die jeweils als Auftragswalzwerke ausgebildet sind und
jeweils Uber eine Auftragswalze 46 und eine Dosierwalze 48 verfiigen. Entlang von Materialzuleitungen 44, die mit einem
Pfeil am Ende versehen sind, werden in Mischbehaltern gemischte, aufzubringende Hartstoffpartikel zwischen die Auf-
tragswalze 46 und die Dosierwalze 48 eingebracht.

[0034] Durch die Auftragswalze 46 werden die Hartstoffpartikel auf die Oberseite bzw. Unterseite des Holzwerkstoff-
platte-Rohlings 20 aufgebracht. Der Transport des Holzwerkstoffplatten-Rohlings 20 geschieht sowohl vor als auch
hinter der Auftragsvorrichtung 40 mittels einer Spitzlaschentransporteinrichtung 50. Dadurch, dass diese Spitzlaschen-
transporteinrichtung 50 nur wenige, kleinflichige Berlihrungspunkte mit dem Holzwerkstoffplatten-Rohling 20 hat, wird
eine gute Qualitat der Holzwerkstoffplatte gewahrleistet. Die Spitzlaschentransporteinrichtung 50 umfasst Spitzlaschen
52, die Uber automatische Reinigungsbirsten 54 gereinigt werden.

[0035] Um eine reproduzierbare und genaue Zufiihrung des Holzwerkstoffplatten-Rohlings 20 in die Auftragsvorrich-
tung 40 zu gewahrleisten, kdnnen vor und hinter den jeweiligen Auftragsvorrichtungen 58, 60 Niederhalter 56 angeordnet
sein. Auf diese Weise ist gewahrleistet, dass die Schichten auf der Ober- und Unterseite der Holzwerkstoffplatte 2
reproduzierbar und prazise aufgebracht werden kénnen.

Bezugszeichenliste

10 Holzwerkstoffplatten-HeilRpresse 56 Niederhalter
12 Rahmen
14 Pressdruckerzeuger 58 obere Auftragsvorrichtung
16 Pressenelementhalter 60 untere Auftragsvorrichtung
18 Presselement

B Breite
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(fortgesetzt)

20 Holzwerkstoffplatten-Rohling d Dicke

21 Pressspalt E Presselementebene h Hohe
22 Rand

24 Vorsprung L Lange

26 Holzwerkstoffschicht \Y, Verarbeitungsrichtung
28 erste obere Harzschicht

30 Hartstoffpartikel

32 zweite obere Harzschicht

34 dritte obere Harzschicht

36 Glaspartikel

37 Holzwerkstoffplatten-Rand

38 untere Harzschicht

39 Holzwerkstoffplatten-Herstellvorrichtung

40 Auftragsvorrichtung

44 Materialzuleitungen

46 Auftragswalze

48 Dosierwalze

50 Spitzlaschentransporteinrichtung

52 Spitzlasche

54 Reinigungsbdrsten

Patentanspriiche

1.

Holzwerkstoffplatten-Herstellvorrichtung mit

(i) einer Auftragsvorrichtung (40) zum Auftragen eines hartstoffpartikelhaltigen Harzes und
(i) einer in einer Verarbeitungsrichtung (V) hinter der Auftragsvorrichtung angeordneten Holzwerkstoffplatten-
HeilBpresse (10) mit

(a) zumindest einem Presselement (18), das

- einen Rand (22) aufweist und
- einen Pressspalt (21) begrenzt, in dem im Betrieb ein zu pressender Holzwerkstoffplatten-Rohling
(20) angeordnet ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

(iii) das Presselement (18) benachbart zum Rand (22) einen Vorsprung (24) besitzt, der sich in den Pressspalt
(21) erstreckt, und
(iv) der Vorsprung (24) eine Hohe (h) von héchstens 500 Mikrometern hat.

Holzwerkstoffplatten-Herstellvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Vorsprung (24)
eine Hohe (h) von zumindest 20 Mikrometern hat.

Holzwerkstoffplatten-Herstellvorrichtung nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass

sich der Vorsprung (24) entlang eines Rechtecks erstreckt, innerhalb dessen sich das Presselement (18) entlang
einer Presselementebene (E) erstreckt.

Holzwerkstoffplatten-Herstellvorrichtung nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Holzwerkstoffplatten-HeilRpresse eine Kurztaktpresse, ist.

Holzwerkstoffplatten-Herstellvorrichtung nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
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dass

das Presselement (18) eine Strukturierung mit einer Strukturtiefe aufweist, sodass auf dem Holzwerkstoffplatten-
Rohling eine reliefierte Oberflache erzeugbar ist, und

die Hohe des Vorsprungs (24) héchstens das Dreifache der Strukturtiefe betragt.

Verfahren zum Herstellen einer Holzwerkstoffplatte bei dem eine Holzwerkstoffplatten-Herstellvorrichtung nach
einem der Anspriiche 1 bis 4 eingesetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 6, gekennzeichnet durch die Schritte:

- Aufbringen einer ersten oberen Harzschicht (28), die Hartstoffpartikel (30) umfasst, auf eine Holzwerkstoff-
schicht (26),

- Aufbringen einer zweiten oberen Harzschicht (32), die Zellulose enthalt, und

- Aufbringen einer dritten oberen Harzschicht (34), die Glaspartikel (36) enthalt, so dass ein Holzwerkstoffplatten-
Rohling (20) entsteht,

- wobei die Harzschichten (28, 32, 34) gemeinsam eine Schichtdicke (d) von zumindest 50 Mikrometern haben,
und

- Pressen des Holzwerkstoffplatten-Rohlings (20).

Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Holzwerkstoffplatten-Heil3presse (10) eine
Kurztaktpresse ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass ein FulRbodenlaminat hergestellt wird.
Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass mittels des Presselements eine

Pragung in den Holzwerkstoffplatten-Rohling gepragt wird und
die H6he zumindest das 0,8-fache einer Strukturtiefe und/oder héchstens das Dreifache der Strukturtiefe betragt.

Claims

1.

Engineered wood board production device with

(i) an application device (40) for applying a resin that contains hard material particles and
(ii) an engineered wood board hot press (10) that is arranged behind the application device in a processing
direction (V) with

(a) at least one press element (18) that
- comprises an edge (22) and
- borders a press nip (21) in which an engineered wood board workpiece (20) that is to be pressed is
arranged during operation,

characterised by the fact that

(iii) the press element (18) has a projection (24) next to the edge (22) that extends into the press nip (21), and
(iv) the projection (24) has a maximum height (h) of 500 micrometres.

Engineered wood board production device according to claim 1, characterised by the fact that the projection (24)
has a height (h) of at least 20 micrometres.

Engineered wood board production device according to one of the above claims, characterised by the fact that
the projection (24) extends along a rectangle within which the press element (18) extends along a press element
plane (E).

Engineered wood board production device according to one of the above claims, characterised by the fact that the
engineered wood board hot press is a high-speed press.
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Engineered wood board production device according to one of the above claims, characterised by the fact that
the press element (18) comprises a structure with a structure depth, such that a relief can be produced on the surface
of the engineered wood board workpiece, and

the height of the projection (24) has a maximum value of three times the structure depth.

Method for producing an engineered wood board in which an engineered wood board production device according
to the claims 1 to 4 is used.

Method according to claim 6, characterised by the steps:

- application of a first upper resin layer (28), which comprises hardened material particles (30), to an engineered
wood board layer (26),

- application of a second upper resin layer (32) that contains cellulose, and

- application of a third upper resin layer (34) that contains glass particles (36), resulting in an engineered wood
board workpiece (20),

- wherein the resin layers (28, 32, 34) have a joint layer thickness (d) of at least 50 micrometres, and

- pressing of the engineered wood board workpiece (20).

Method according to claim 6 or 7, characterised by the fact that the engineered wood board hot press (10) is a
high-speed press.

Method according to one of the claims 6 to 8, characterised by the fact laminate flooring is produced.
Method according to one of the claims 6 to 9, characterised by the fact that an impression is embossed in the

engineered wood board workpiece by means of the press element and
the height is at least 0.8 times a structure depth and/or a maximum of three times the structure depth.

Revendications

1.

Dispositif de fabrication de plaques en matériau a base de bois, comportant

(i) un moyen d’application (40) pour appliquer une résine contenant des particules en matériau dur, et
(ii) une presse a chaud (10) pour plagues en matériau a base de bois, qui est agencée en aval du moyen
d’application dans une direction de traitement (V), comprenant

(a) au moins un élément de pressage (18) qui

- présente un bord (22), et
- délimite un intervalle de pressage (21) dans lequel est agencée une ébauche (20) de plaque en
matériau a base de bois, a presser pendant le fonctionnement,

caractérisé en ce que

(i) au voisinage du bord (22), I'élément de pressage (18) posséde une saillie (24) qui s’étend dans l'intervalle
de pressage (21), et
(iv) la saillie (24) présente une hauteur (h) au maximum de 500 micromeétres.

Dispositif de fabrication de plaques en matériau a base de bois selon la revendication 1, caractérisé en ce que la
saillie (24) présente une hauteur (h) au minimum de 20 micrométres.

Dispositif de fabrication de plaques en matériau a base de bois selon I'une des revendications précédentes, carac-
térisé en ce que la saillie (24) s’étend le long d’un rectangle a l'intérieur duquel I'élément de pressage (18) s’étend
le long d’'un plan d’élément de pressage (E).

Dispositif de fabrication de plaques en matériau a base de bois selon I'une des revendications précédentes, carac-
térisé en ce que la presse a chaud pour plaques en matériau a base de bois est une presse a cycle court.
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Dispositif de fabrication de plaques en matériau a base de bois selon I'une des revendications précédentes, carac-
térisé en ce que I'élément de pressage (18) présente une structuration avec une profondeur de structure, de sorte
qu’une surface a relief peut étre réalisée sur I'ébauche de plague en matériau a base de bois, et

la hauteur de la saillie (24) est tout au plus le triple de la profondeur de structure.

Procédé de fabrication d’une plaque en matériau a base de bois en utilisant un dispositif de fabrication de plaque
en matériau a base de bois selon I'une des revendications1 a 4.

Procédé selon la revendication 6, caractérisé par les étapes consistant a :

- appliquer une premiéere couche de résine supérieure (28) qui contient des particules en matériau dur (30) sur
une couche en matériau a base de bois (26),

- appliquer une seconde couche de résine supérieure (32) qui contient de la cellulose, et

- appliquer une troisieme couche de résine supérieure (34) qui contient des particules en verre (36), de sorte
qu’il en résulte une ébauche de plaque en matériau a base de bois (20),

-les couches de résine (28, 32, 34) ayant conjointement une épaisseur de couche (d) d’au moins 50 micrometres,
et

- presser I'ébauche de plaque en matériau a base de bois (20).

Procédé selon la revendication 6 ou 7, caractérisé en ce que la presse a chaud (10) pour plaque en matériau a
base de bois est une presse a cycle court.

Procédeé selon I'une des revendications 6 a 8, caractérisé en ce que |'on réalise un stratifié de plancher.
Procédeé selon I'une des revendications 6 a 9, caractérisé en ce qu’une empreinte est imprimée dans I'ébauche

de plaque en matériau a base de bois au moyen de I'élément de pressage, et
la hauteur est au moins 0,8 fois une profondeur de structure et/ou au plus le triple de la profondeur de structure.
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