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Procédé de fabrication de revétements de sol 2
parement bois naturel ou synthétique, caractérisé en ce
qu’'on assemble en une seule €tape un envers faisant
fonction de contreparement d’'équilibrage, une couche
intermédiaire destinée 2 constituer 1I'dme du revétement
et qui est essentiellement composée d’un mélange de
fines particules organiques et d'une colle en poudre
essentiellement non réticulée, un parement décoratif et
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La présente invention se rapporte & un procédé de
fabrication d'un revétement de scl qui comporte un parement
de bois naturel ou synthétique.

La présente invention se rapporte également aux
revétements de sol obtenus par le procédé, comprenant soit
un parement de bois naturel, soit un parement synthétique.

Récemment, de nombreux revétements de sol imitant
les parquets ou les planchers sont apparus sur le marché. Ils
se présentent sous la forme d'une ame réalisée a partir de
panneaux de particules et/ou de fibres agglomérées et
possédent d'une part_sur la face supérieure le parement
décoratif qui peut étre constitué soit d'une feuille de
placage en bols, soit d'une feuille de papier mélaminé
imprimée ou encore d'un revétement synthétique, et d'autre
part sur l'envers un contreparement d'égquilibrage.

Afin d'augmenter encore la résistance, en
particulier & 1l'usure, on dispose souvent une couche
supplémentaire sur le parement décoratif, sclit par le dépét
d'un vernis polyuréthane ou éventuellement rar le dépdt d'une
£

euille translucide mélamine.
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La technique de fabrication est réalisée comme
suit: tout d'abord, on effectue la construction d'un complexe
destiné a réaliser le panneau support ou ame, de préférence
a l'aide d'un mélange de particules et/ou de fibres de bois
avec de la colle. Cette colle peut étre par exemple
constituée par des résines phénoliques ou par des
aminoplastes (mélamine, uré-formaldéhyde). Ce complexe est
ensuite soumis & des températures et & des pressions
adéquates, de maniere a obtenir une réticulation de la colle.

Ensuite, le procédé consiste & encoller les deux
faces du panneau support afin d'y faire adhérer deux feuilles
de parement, d'une part sur l'endroit et d'autre part sur
l'envers. Eventuellement, le complexe obtenu subit encore une
étape de vernissage ou de finition (découpe en lames,
usinage, ...)

De préférence, le revétement ainsi obtenu se
présente sous la forme de lamelles minces qui, assemblées,
peuvent donner l'impression d'un plancher ou d'un parquet.
Dans ce but, les bords sont usinés de part et d'autre
respectivement sous la forme d'une rainure et d'une languette
afin d'en faciliter la pose.

Néanmoins, les revétements obtenus par ce procédé
présentent plusieurs inconvénients, dont les principaux sont
une résistance & 1l'usure insuffisante, une mauvaise
résistance au poingonnement et une sensibilité importante a
1'humidité.

Des améliorations au procédé général ont été
décrites notamment dans les documents EP-A-0329154 et EP-A-
0355829 en vue d'améliorer plus particulierement 1la
résistance a l'abrasion. Le procédé décrit dans ces documents
consiste essentiellement & incorporer des particules dures
dans la couche d'usure.

Le document FR-A-2658750 décrit un procédé de
fabrication de revétements de sol comprenant des feuilles de
placage en bois. Afin d'augmenter la résistance a l'usure,

on réalise un durcissement desdites feuilles de placage en
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bois par l'imprégnation sous vide, ce durcissement étant
réalisé sous presse a l'aide de résines d'imprégnation.

Le document CH-A-472964 décrit un procédé de
fabrication de panneaux de particules comprenant un décor
essentiellement constitué de feuilles en matiére plastique
ou de feuilles de papier qui sont imprégnées de résine et
solidarisées sur une couche intermédiaire constituée par un
matelas fibreux plus facile & presser que le panneau support
de particules. Ce procédé de fabrication permet d'améliorer
l'aspect de surface et de réduire la consommation de matieére.

Les différents procédés décrits sont
essentiellement des procédés qui nécessitent la succession
de différentes étapes, ce qul occasionne des pertes de temps
et nécessite des espaces de production relativement
importants.

D'autre part, diverses techniques ont été proposées
pour réaliser dans panneaux décoratifs destinés a des
meubles, et qui peuvent entrer dans la catégorie des panneaux
de type "Formica". En aucun cas, cCes panneaux ne pourraient
étre destinés & des revétements de sols. En particulier, la
résistance a l'usure est insuffisante. En outre, ces panneaux
ont en général un mauvais comportement & l'humidité. Parmi
ces techniques, on peut citer les procédés suivants.

Le document US-A-2,831,794 décrit un procédé de
production de panneaux possédant un plaquage et dont 1l'ame
est constituée & partir de fines particules de bois. Le
procédé consiste essentiellement & disposer un premier
plaquage sur lequel on dépose une colle sous forme poudreuse,
a réaliser ensuite 1'dme du panneau en mélangeant les
particules de bois & un liant se présentant sous forme
liquide et a maintenir le tout sous une presse travaillant
a des pressions relativement faibles (de l'ordre de 7 kg/cm?)
sous une température comprise entre 150 et 175 °C.

Il convient de noter que bien qu'une migration de
la colle séche vers l'dme soit décrite dans ce document, on

n'observe pas de migration de la colle se présentant a
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l'interface plaquage / &me vers le plaquage.

Le document DE-A-1904362 décrit un procédé de
réalisation de panneaux décoratifs ol, en une seule étape,
on réalise par pressage et chauffage ledit panneau décoratif.
Le procédé consiste & imprégner d'une résine mélaminée la
feuille de décor, a disposer ensuite le matelas humide sur
cette feuille, et & les soumettre a des pressions n'excédant
pas 50 kg/cm® pour des températures de l'ordre de 160 °C.

Le document CH-A-461792 décrit un procédé de
fabrication d'un panneau composite a partir d'une ame
constituée & partir de fibres ou de particules végétales
agglomérées, obtenue par pulvérisation de résine d'urée ou
de mélamine en solution agueuse. Selon ce procédé, on dispose
ensuite sur cette ame, de part et d'autre, une ou plusieurs
feuilles de papiers décoratifs, ces papiers étant également
imprégnés de résine d'urée ou de mélamine. Ensuite, on place
1l'ensemble sous une presse travaillant & des pressions entre
12 et 80 kg/cm® pour une température de maximum 150 °C. Ce
procédé permet de réaliser un panneau en une seule étape.

Le document DE-A-2060767 décrit un procédé de
fabrication de piéces a partir d'une 4&me constituée
essentiellement & partir de matiéres organiques comme, entre
autres,. de la farine de bois mouillée par un liant liquide
tel que des aminoplastes ou homologues, et sur laguelle on
dispose un revétement qui peut étre du papier ou tout autre
équivalent, le tout étant soumis en une seule étape a une
compression a chaud. Les pressions mentionnees dans ce
document sont comprises entre 20 et 30 kg/cmz, et peuvent
parfois atteindre 50 kg/cm®.

Le document WO-A-9013403 décrit un procédé de
fabrication de piéces moulées a partir de fibres contenant
de la cellulose telles que des fibres de bois et un liant qui
est une résine de condensation, c'est-a-dire
thermodurcissable, sous forme ligquide. Ensuite, on dispose
un liant visqueux & la surface de l'dme en vue d'effectuer

1'encollage des papiers. Le document mentionne les conditions

FEUILLE DE REMPLACEMENT (REGLE 26)



WO 96/04114 PCT/EP95/02976

10

15

20

25

30

35

5

d'opération de la presse suivantes : 70 bars & 140 °C pendant
20 minutes.

En conclusion, tous ces documents décrivent des
procédés de réalisation de panneaux dont l'ame est obtenue
a partir d'un mélange constitué de matiéres végétales avec
un liant liquide et sur laquelle on dispose des feuilles de
décor éventuellement contrecollées. On soumet le tout a un
pressage, de préférence en une étape, avec des pressions
toujours inférieures a 80 kg/cm® et des températures
inférieures a 160 °C.

L'humidité résiduelle présente dans les panneaux
réalisés & l'aide des divers procédés décrits est
probablement éliminée lors du chauffage qui se produit sous
une pression relativement réduite.

ut ' e

La présente invention vise & proposer un procédé
de fabrication de revétements de sol & parement bois naturel
ou synthétique qui présente une résistance a l'usure ainsi
qu'une résistance au poingonnement améliorées.

La présente invention vise également & proposer un
procédé de fabrication de revétements de sol imitant par
exemple les parquets, qui présentent un comportement amélioré
a l'humidité.

Un but complémentaire de la présente invention est
de proposer un procédé de fabrication qui permette de limiter
les étapes de fabrication des revétements de sol.

rinc éléme caracté de la présente

invention.

La présente invention se rapporte a un procédé de

fabrication de revétements de sol & parement bois naturel ou
synthétique, caractérisé en ce qu'on assemble en une seule
étape un envers faisant fonction de contreparement
d'équilibrage, une couche intermédiaire destinée a constituer
1'ame du revétement et qui est essentiellement composée d'un
mélange de fines particules organiques et d'une colle en

poudre essentiellement non réticulée, un parement décoratif
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A

et éventuellement une feuille destinée a constituer la couche
d'usure, le tout étant maintenu sous une presse a haute
température et a haute pression en vue de provoquer la
réticulation de la colle.

De préférence, la température a laquelle on
travaille pour l'assemblage est comprise entre 120 et 200 °C
selon la nature de la colle utilisée, tandis que la pression
est comprise entre 30 et 150 kg/cm?, et plus particuliérement
entre 85 et 150 kg/cmzf Ces conditions sont susceptibles de
changer en fonction des temps de cycle a adapter a l'ensemble
de la production.

Lors de l'étape d'assemblage, sous l'influence de
la pression et de la chaleur, la colle migre vers la surface
de la couche intermédiaire et permet, d'une part, de
solidifier 1l'dme, et d'autre part, sous l'effet de sa
migration vers la surface, d'obtenir l'adhérence des feuilles
constituant le parement et le contreparement.

Selon une premieére forme d'exécution de la présente
invention de la présente invention, la couche intermédiaire
destinée & constituer l1'ame est simplement constituée par un
mélange sec de fines particules organiques et de colle en
poudre non réticulée, ce mélange étant légérement tassé au
moyen .d'un rouleau afin que 1l'on puisse vy déposer
successivement le parement décoratif et éventuellement la
feuille destinée & former la couche d'usure.

Néanmoins, on observe que lors de la fermeture de
la presse, l'air contenu dans le mélange fines particules
organiques - colle s'échappe, entrainant des particules ou
poussiéres risquant ainsi de polluer le décor. D'autre part,
la mise sous pression et la densification que cette mise sous
pression entraine, provoguent des tensions dans le mélange
farine - colle qui finalement, se traduisent par des
déformations importantes sur le produit fini.

Dans le but d'améliorer les qualités du produit
fini et selon une autre forme d'exécution préférée de la

présente 1invention, on peut envisager gque la couche
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intermédiaire soit constituée sous la forme d'un "gdteau"
obtenu lors d'une étape préalable a 1'étape d'assemblage, en
moulant le mélange de fines particules organiques et de colle
en poudre essentiellement non réticulée a basse température
et sous pression. Ceci permet, tout en travaillant a basse
température, de faire fondre la colle mais en 1'empéchant de
réticuler.

De préférence, les températures utilisées pour
cette étape prealable de fabrication du "gdteau" sont
comprises entre 50 et 100 °c, tandis que la pression est
comprise entre 30 et 100 kg/cm’.

Cette facon de procéder permet également, de
maniére avantageuse, d'obtenir un dégazage pratiquement
complet & ce stade-ci en évitant que lors de la mise sous
pression, lors de 1l'étape d'assemblage, des tensions
n'apparaissent, ce qui pourrait étre la cause de déformations
du produit fini.

De maniére générale, il est bien entendu possible
d'adapter la composition de 1'&me a l'usage que l'on en fera,
et en particulier en fonction des propriétés désirées
(densité, dureté, résistance & l'eau plus ou moins élevées) .
En particulier, les fines particules organiques sont
constituées par de la farine de bois et/ou des fibres telles
que des fibres de «cellulose et auxquelles on ajoute
éventuellement d'autres particules synthétiques plus dures.

La colle en poudre utilisée dans le procédé selon
la présente invention est de préférence une colle du type
phénoplaste ou aminoplaste ou encore polyuréthane.

Selon la présente invention, on observe qu'il n'est
pas nécessaire d'utiliser de colle supplémentaire pour lier
entre elles les différentes strates.

I1 est également possible, selon une autre forme
d'exécution de la présente invention, de stratifier 1l'éame
afin d'économiser sur les quantités de colle utilisée et
intervenant dans le procédé.

De maniére générale, on observe que 1l'on a

FEUILLE DE REMPLACEMENT (REGLE 26)
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avantageusement obtenu une diminution du nombre d'étapes de

fabrication par rapport a un procédé plus classique de

réalisation de revétements de sols.

La présente invention se rapporte également aux
produits obtenus par le procédé de fabrication décrit ci-
dessus.

Les revétements de sol selon l'invention sont
caractérisés en ce qu'ils comprennent successivement un
contreparement constituant l'envers du revétement, une &me
obtenue & partir d'un mélange de fines particules organiques
et de colle en poudre, un parement constituant la couche de
décor et éventuellement une couche supplémentaire constituant
la couche d'usure. La feuille de parement peut é&tre
constituée soit d'une feuille de placage en bois, soit d'un
papier mélaminé imprimé.

Dans le cas particulier d'une feuille de placage
en bois, on observe que la colle provenant de l'dme a migré
partiellement & 1l'intérieur méme du placage en bois.
Avantageusement, la combinaison des deux phénomenes
d'imprégnation et de densification par compression permet
d'augmenter les propriétés de la feuille de placage, et plus
particuliérement de durcir et de renforcer le parement
constitué par le placage en bois, ce qui permet de le rendre
encore moins sensible & l'humidité.
éve t .

La figure 1 décrit un cliché pris au microscope
électronique d'une vue en coupe de
l'interface &me - parement décoratif
pour un revétement de sol obtenu par
le procédé selon l'invention dans le
cas d'un parement en bois.

Les figures 2, 3 et 4 sont des clichés également pris au
microscope électronique représentant
1'évolution du parement en bois en

fonction du traitement.

FEUILLE DE REMPLACEMENT (REGLE 26)
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Dans un mélangeur & tonneaux, on prépare un mélange
homogéne 90/10 de farine de bois et de colle phénolique en
poudre (par exemple PERACIT 823614) essentiellement non
réticulée.

Préalablement & cette étape, 11 est souhaitable
d'effectuer un séchage complémentaire de la coclle en poudre.

Le mélange farine de bois / colle est ensuite
réparti uniformément dans un moule plat constitué par une
plaque métallique et un cadre amovible. La quantité de
mélange utilisée est calculée en fonction de 1l'épaisseur et
de la densité du produit a réaliser.

Le moule est introduit sous presse et positionne
sous le poincon. Le mélange est dégazé et densifié a 80°C,
pendant 2 minutes sous une pression de 80 kg/cm® (par
exemple) . Le moule est sorti de presse. Aprés démoulage, on
obtient un panneau de bois aggloméré manipulable appelé
"gédteau".

Sur une tdle de transport, on empile les
différentes strates constituant le produit

le contreparement d'équilibrage en papier,

le panneau pré-aggloméré ou gateau,

le parement décoratif en papier mélaminé imprimé,

la couche d'usure en papier mélaminé transparent imprégné.

Le complexe est recouvert d'une plaque dont la face
en contact avec la couche d'usure est structurée suivant une
imitation de grain bois.

L'ensemble est introduit sous presse et agglomére
sur butées a 160 °C, pendant 8 minutes, sous une pression de
125 kg/cm® (par exemple).

Sorti de ©presse, le complexe est refroidi
rapidement entre deux plateaux sous faible pression.

Les t8les sont retirées et réintroduites dans le
circuit. Le panneau obtenu est découpé en lames qui sont

usinées rainure-languette pour faciliter la pose.

FEUILLE DE REMPLACEMENT (REGLE 26)
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On prépare le panneau aggloméré comme dans
l'exemple 1, mais en se servant d'un mélange 80/20 farine de
bois - colle en poudre.

sur une téle de transport, on dépose
successivement:

- le contreparement en bois (feuille de placage),

- le panneau pré-aggloméré ou gdteau,

- le parement décoratif (feuille de placage),

- la couche d'usure en papier mélaminé imprégné,

- la plaque structurée de surface (grain sur la couche
d'usure) .

L'ensemble est transporté sous presse et aggloméré
a4 160 °C pendant 8 minutes sous une pression de 125 kg/cm®.
Sorti de presse, l'ensemble est refroidi rapidement entre
deux plateaux. Les deux tdles sont retirées et réintroduites
dans le circuit. Les bords du panneau obtenus sont usinés
sous forme de rainure-languette en vue de faciliter la pose.

La figure 1 représente plus particuliérement une
vue en coupe prise au microscope électronique de l'interface
dme - parement décoratif dans le cas ou le parement est
constitué d'une feuille de placage en bois.

En vue de visualiser 1l'imprégnation de la feuille
de placage bois par la colle, il a été nécessaire de mélanger
préalablement & cette colle un stéarate métallique, de
préférence le stéarate de zinc, de sorte que l'on observe la
présence de zinc, préférentiellement dans les zones les plus
poreuses.

De méme, a la figure 1, on observe une
concentration plus importante du zinc entre la surface
mélamine et la feuille de placage.

On peut en déduire que les zones les plus poreuses
du placage de bois sont remplies de colle, ce qui permet

d'améliorer les propriétés dudit parement.
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Les figures 2, 3 et 4 représentent l'évolution du
placage en fonction du traitement, ou
- la figure 2 représente deux vues (respectivement a 100
et a4 900 fois) d'un placage non-traité;

- la figure 3 représente deux vues (respectivement a 100
et 900 fois) d'un placage traité;

- la figure 4 représente deux vues (respectivement a 200
et 1000 fois) d'un canal rempli de polyméres.

D'autre part, on a mis en évidence tant dans le cas
du panneau (gdteau) que dans le cas du parement synthétique
et du parement bois, les propriétés améliorées de la
résistance & l'eau en terme de gonflement (tableau 1) et en
terme d'absorption (tableau 2), ainsi que les propriétés
améliorées pour la dureté (tableau 3).

Aux tableaux 1 et 2, on observe que la résistance
4 l'eau en terme de gonflement (en %) et en terme
d'absorption (en %) augmente en fonction de la densité et du
taux de colle utilisés (en %).

Plus particuliérement, pour le panneau proprement
dit, cette augmentation est d'un facteur 30 et d'un facteur
50 respectivement pour le gonflement et pour 1'absorption
dans le cas d'une immersion de 24 heures.

De méme, on observe au tableau 3 une amélioration
des propriétés de dureté (MPa) en fonction de la densité et

du taux de colle utilisés (en %).

FEUILLE DE REMPLACEMENT (REGLE 26)



WO 96/04114 PCT/EP95/02976

10

15

20

12

Tableau 1 :

Résistance a l'eau - Gonflement (en %)

Densité Taux de colle (%) "

calculée 5 | 10 15 20 25
Panneau
0,8 29,49 12,1 8,9 7,49 6,08
|| 0,9 32,92 11,27 6,53 4,29 3
1 35,06 8,68 4,67 3,15 1,74
1,1 37,36 6,6 4,06 2,15 2,16
1,2 32,23 5,31 3,38 1,79 1,45

Parement synthétique

0,9 n.m. 2,75 2,25 1,7 1,19

1 n.m. 2,08 1,8 1,14 1,14
1,1 n.m. 0,63 0,31 0,58 1,17
1,2 n.m. 1,18 1,57 0,61 1,07

Panneau bois déroulé

0.9 n.m. 5,07 4,2 4,56 3,66

1 n.m. 3,98 4,01 4,64 3,9

1,1 n.m. 3,61 4,6 3,61 3,63

1,2 n.m. 4,28 3,5 4,03 3,63
n.m. : non mesurable; échantillon détruit.
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Résistance & l'eau - Absorption (en %)

Densité Taux de colle (%)
5 calculée 10 15
Panneau
0,8 90,23 28,66 22,58 17,81 16,98
0,9 78,95 21,28 13,12 10,06 6,57
1 67,76 16,41 8,74 6,13 4,63
10 1,1 60,50 10,18 6,38 3,98 3,41 h
1,2 41,83 7,72 4,86 3,32 2,31 “

Parement synthétique

0,9 76,15 9,35 6,01 5,63 4,61
1 66,66 7,02 4,89 4,37 3,34
15 1,1 38,59 4,77 3,48 3,08 2,42
1,2 22,06 3,49 2,62 2,34 __1_7_2_;_J,
============-=-——-——-—_—=—
Panneau bois déroulé
)
0,9 n.m. 14,74 13,70 12,80 11,50
1 n.m. 11,91 10,19 9,59 9,08
20 1,1 n.m. 9,77 9,13 7,68 7,03
1,2 n.m. 8,7 7,34 6,36 5,95
R —
n.m. : non-mesurable; échantillon détruit.
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Iableau 3 -
Absorption - Dureté (MPa)

Densité Taux de colle (%)
5 calculée 10 15
Panneau

0,8 1,33 1,59 1,64 1,79 1,81
“ 0,9 1,70 1,98 2,00 2,21 2,22
1 2,23 2,58 2,67 2,77 2,74
10 1,1 2,57 2,98 3,09 3,22 3,51
1,2 2,76 3,17 3,46 3,56 3,89

Parement synthétique
S

0,9 1,37 1,63 1,71 1,82 1,85

“ 1 1,71 2,01 2,26 2,17 2,51

15 “ 1,1 2,10 2,46 2,42 2,69 2,87
1,2 2,29 2,67 2,82 3,05 3,13

Panneau bois déroulé

0,9 n.m. 2,31 2,29 2,48 2,45
1 n.m. 2,56 2,58 2,73 2,90
20 1,1 n.m. 2,85 2,97 2,79 3,25
1,2 n.m. 3,03 3,11 3,20 3,41
N.M. : non-mesurable; échantillon détruit
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REVENDICATIONS .

1. Procédé de fabrication de revétements de sol a
parement bois naturel ou synthétique, caractérisé en ce qu'on
assemble en une seule étape un envers faisant fonction de
contreparement d'équilibrage, une couche intermédiaire
destinée & constituer l'd4me du revétement et qui est
essentiellement composée d'un mélange de fines particules
organiques et d'une colle en poudre essentiellement non
réticulée, un parement décoratif et éventuellement une
feuille destinée a constituer la couche d'usure, le tout
étant maintenu sous une presse & haute température et a haute
pression en vue de provoquer la réticulation de la colle.

2. Procédé de fabrication de revétements de sol
selon la revendication 1, caractérisé en ce que l'étapg
d'assemblage sous presse & haute température et haute
pression s'effectue avec une température comprise entre 120
et 200 °C et une pression comprise entre 30 et 150 kg/cm2 et
de préférence a une pression comprise entre 85 et 150 kg/cm?.

3. Procédé de fabrication de revétements de sol
selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce que la
couche intermédiaire destinée a constituer 1l'dme est
simplement constituée par un mélange sec de fines particules
organiques et de colle en poudre non réticulée, ce mélange
étant légérement tassé au moyen d'un rouleau afin que l'on
puisse y déposer successivement le parement décoratif et
éventuellement la feuille destinée & former la couche
d'usure.

4. Procédé de fabrication de revétements de sol
selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce que la
couche intermédiaire est constituée par un gdteau obtenu
préalablement & l'étape d'assemblage en moulant le mélange
de fines particules organigques et de colle en poudre
essentiellement non réticulée a basse température et sous
pression.

S. Procédé de fabrication de revétements de sol

selon la revendication 4, caractérisé en ce que 1l'on
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travaille pour 1l'étape de fabrication de préparation du
gdteau & une température comprise entre 50 et 100°C et une
pression comprise entre 30 et 100 kg/cm®.

6. Procédé de fabrication de revétements de sol
selon l'une quelconque des revendications précédentes,
caractérisé en ce que les fines particules organiques sont
constituées par de la farine de bois et/ou des fibres telles
que des fibres de cellulose et auxquelles on ajoute
éventuellement d'autres particules synthétiques plus dures.

7. Procédé de fabrication de revétements de sol
selon l'une quelconque des revendications précédentes,
caractérisé en ce que la colle en poudre utilisée est une
colle du type phénoplaste ou aminoplaste ou encore
polyuréthane.

8. Revétement de sol a parement synthétique obtenu
par le procédé décrit selon 1l'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce qu'il comprend
successivement un contreparement destiné a constituer
l'envers, une ame essentiellement composée d'un mélange de
particules organiques, de préférence de farine de bois, et
de colle réticulée exempt de solvant, un papier mélaminé
imprimé et éventuellement une couche d'usure superficielle.

9. Revétement de sol & parement bois naturel obtenu
par le procédé décrit selon 1l'une quelcongue des
revendications 1 & 6, caractérisé en ce qu'il comprend
successivement un contreparement destiné & constituer
l'envers, une ame essentiellement composée d'un mélange de
particules organiques, de préférence de farine de bois, et
de colle réticulée exempt de solvant, une feuille de placage
en bois et éventuellement une couche d'usure superficielle.

10. Revétement de sol & parement bois naturel selon
la revendication 9, caractérisé en ce que de la collé
réticulée est présente dans les porosités du parement bois

naturel.
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