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DESCRIPCION
Procedimiento para la fabricacion de un tablero OSB provisto de una superficie impresa

La presente invencion se refiere a un procedimiento para la fabricacién de un tablero OSB provisto de una superficie
impresa de acuerdo con el preambulo de la reivindicacion 1. Un procedimiento de este tipo se conoce por el documento
EP 3290 175 A1.

Debido al mayor uso de productos de madera en la construccion de viviendas, también se estan desarrollando cada
vez mas aplicaciones para materiales derivados de la madera (HWS por sus siglas en aleman), que anteriormente se
clasificaban como bastante dificiles. Esto se refiere, entre otras cosas, a las aplicaciones de productos de madera en
el area de la fachada. Las razones mas importantes de esto son la falta de resistencia a la intemperie y a los rayos
UV. Ademas, los materiales derivados de la madera a menudo deben mejorarse en términos de decoracion en la
superficie para cumplir con los deseos/requisitos del mercado. Esta mejora decorativa no solo esta asociada a costos
mas altos, sino también generalmente con el riesgo de que una capa aplicada adicionalmente (lamina decorativa, etc.)
pueda volver a desprenderse del soporte debido a las condiciones climaticas mencionadas anteriormente. Esto limita
las posibilidades de aplicacion para los materiales derivados de la madera.

Esto es particularmente inconveniente para el material derivado de la madera OSB (oriented strand board, tablero de
virutas orientadas), ya que se utiliza hoy en dia en el disefio de interiores y la construccion de casas prefabricadas
para una pluralidad de aplicaciones estructurales debido a sus buenas propiedades mecanicas. Este tablero, que
también se conoce coloquialmente como tablero de particulas orientadas esta hecho de virutas delgadas y planas
(strands en inglés).

La fabricacion de los OSB se lleva a cabo en un proceso de varias etapas, en donde inicialmente las virutas largas y
planas (sfrands) de madera redonda descortezada, en particular madera de coniferas, se descorteza en direccion
longitudinal mediante cuchillas giratorias. Las virutas suelen tener una longitud de entre 50-200 mm, una anchura de
entre 5-20 mm y un grosor de entre 0,1y 1 mm.

Después del secado, las virutas se introducen en un dispositivo de encolado, en el que se aplica cola o adhesivo a las
virutas de manera finamente distribuida. EI PMDI (diisocianato de difenilmetano de polimero) o cola MUPF (melamina-
urea-fenol-formaldehido) se utilizan principalmente para encolar.

Después del encolado, las virutas encoladas se dispersan alternativamente longitudinal y transversalmente a la
direccion de produccion en dispositivos de dispersion, de modo que las virutas se disponen cruzadas en al menos 3
capas (capa de cobertura inferior, capa intermedia, capa de cobertura superior). La direcciéon de dispersion de las
virutas se gira 90° de una capa a la siguiente. La direccion de dispersion de las virutas y de la forma larga, delgada y
plana de las virutas también dan como resultado la alta resistencia a la flexion de los tableros de material derivado de
la madera OSB, que es importante para muchas aplicaciones. Otra ventaja es que este producto tiene una densidad
aparente mas baja (aprox. 650 kg/m?3) en comparacion con otros materiales derivados de la madera debido al uso de
madera de coniferas durante la fabricacion).

Sin embargo, la geometria y la dispersion de las virutas generalmente no produce una superficie cerrada en los OSB,
sino una estructura con depresiones que pueden tener varios milimetros de profundidad. Estas depresiones u orificios
aceleran la penetracion de agua en areas mas profundas de los OSB durante la lluvia u otras cargas donde hay agua.
Esto puede provocar hinchamientos no deseados con un deterioro de los valores de resistencia y, por ejemplo,
provocar un aumento de peso después de una lluvia debido a la absorcion adicional de agua. Los OSB también puede
ensuciarse rapidamente o los productos quimicos pueden penetrar en la superficie del tablero, lo que puede provocar
la hidrdlisis de la cola o cambios de color.

En algunos paises, sin embargo, ya se estan utilizando materiales derivados de la madera para la fachada. Entonces,
a menudo se trata de tableros de fibra, que a menudo todavia se fabrican mediante el procedimiento humedo. A este
respecto, las resinas fendlicas se utilizan como colas que, en combinacion con una alta densidad aparente del producto
proporcionan un bajo hinchamiento. Adicionalmente, el material derivado de la madera, que generalmente esta
provisto de una estructura superficial relativamente fuerte, debe protegerse contra la entrada de agua. Esto se logra
mediante el uso de pinturas aptas para uso exterior y por lo tanto resistentes a la intemperie y que se aplican al tablero
estructurado en un procedimiento de fundicion. Los tableros de pequefio formato producidos de esta manera (3,66 x
0,3 m) se suelen clavar sobre una subestructura de madera. La alta densidad aparente mencionada anteriormente
conduce naturalmente a un mayor esfuerzo en la estructuracion. Ademas, un tablero de soporte con una alta densidad
aparente conduce a problemas de manipulaciéon durante el montaje con tableros de mayor formato. También se sabe
que los tableros de fibra que se han fabricado en procedimiento humedo y que contienen resina fendlica como
aglutinante tienden a deformarse cuando cambian las condiciones climaticas. Por este motivo, estos tableros se
utilizan generalmente solo en pequefios espesores y/o solo en pequefios formatos.

Un problema importante para el uso de tableros OSB en exteriores son los agujeros en la superficie causados por la
dispersion aleatoria de las virutas, que hacen que la pintura directa sea imposible. No es factible ni técnica ni
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financieramente con un esfuerzo razonable. Adicionalmente, las virutas no se pueden estructurar en una prensa debido
a su fragilidad. Esto significaria limitaciones relativamente importantes en el acabado de superficies. Ademas, solo
serian posibles variaciones de decoracion muy limitadas (laminados plasticos).

Estas alternativas conocidas o posibles tienen, por lo tanto, puntos débiles mas o menos importantes: alto riesgo de
inversion, altos costos, desventajas del producto y desventajas en la tecnologia del proceso.

Por lo tanto, la invencion se basa en el objetivo técnico de desarrollar un procedimiento que, con bajos costes
adicionales, produzca un tablero OSB que tenga una superficie sobre la que se pueda imprimir. Al mismo tiempo, esta
superficie esta destinada a representar una barrera contra la humedad que impide la penetracion de agua.

Este objetivo se consigue de acuerdo con la invenciéon mediante un procedimiento para fabricar un tablero OSB
provisto de una superficie estructurada con las caracteristicas de la reivindicacion 1.

En consecuencia, se proporciona un procedimiento para la fabricacién de un tablero OSB provisto de una superficie
impresa, que comprende las siguientes etapas:

a) proporcionar al menos un tablero de soporte OSB,

b) aplicar al menos una capa de al menos un adhesivo de fusion en caliente (adhesivo termofusible, hotmelt) en al
menos una superficie del tablero OSB,

c¢) alisar la al menos una capa de adhesivo de fusion en caliente aplicada,

d) imprimir la capa de adhesivo de fusién en caliente alisada con una decoracién impresa en impresion digital con
tintas UV, en donde la impresion se realiza directamente sobre la capa de adhesivo de fusion en caliente alisada,

y

e) aplicar al menos una capa de barniz sobre la capa de adhesivo de fusion en caliente impresa.

En el procedimiento presente, por lo tanto, en una primera etapa, se aplica al menos una capa de un adhesivo de
fusion en caliente (adhesivo termofusible) a la superficie del OSB, en donde la capa de adhesivo de fusion en caliente
provoca un llenado de la superficie (relleno de los huecos) del tablero OSB. La aplicacién de la resina plastica en forma
de adhesivo de fusion en caliente o adhesivo termofusible se puede realizar en paralelo con un rodillo liso. Esto permite
que se forme un cordén en el tablero OSB frente al rodillo, que puede rellenar los huecos en la superficie del tablero
OSB.

Al mismo tiempo, mediante el adhesivo termofusible caliente también se realiza una impregnacion de las virutas, lo
que no solo conduce a la hidrofugacion esperada de la madera, sino que también permite crear un laminado de madera
y plastico. Esto podria ser posible por el hecho de que las virutas presentan una superficie muy grande después del
secado y hay muchos huecos en la propia madera que pueden rellenarse facilmente con adhesivo termofusible.

Para conseguir una superficie lo mas lisa posible, un segundo rodillo calentado se desplaza preferentemente en
sentido contrario a la rotacion por encima de la superficie del adhesivo termofusible todavia plastica y realiza un alisado
adicional. Este proceso también se puede transcurrir en dos partes, es decir, después del recubrimiento termofusible,
los tableros OSB inicialmente se almacenan temporalmente y luego se alisan en la siguiente etapa de trabajo. No
obstante, no deberia transcurrir demasiado tiempo entre las etapas 1 y 2, ya que un adhesivo termofusible de
poliuretano continda reticulandose con la humedad.

Los adhesivos de fusién en caliente utilizados de acuerdo con la invencion son tipicamente productos sin disolventes
que generalmente son solidos a temperatura ambiente y se aplican a una superficie adhesiva en estado fundido y
provocan la configuracion de una union sélida al enfriarse. Por lo tanto, las propiedades adhesivas se obtienen
mediante la solidificacion por enfriamiento y no se asocian a un curado con una reaccion quimica de reticulacion. Los
campos tipicos de aplicacion son, por ejemplo, el recubrimiento de bordes, las adhesiones de superficies, como
adhesivo de fusién en caliente sensible a la presion en sobres de cartas o el uso como adhesivo para revestimientos.
El uso de adhesivos de fusién en caliente como recubrimiento superficial para OSB no se conoce hasta la fecha.

En una forma de realizacion del presente procedimiento, el al menos un adhesivo de fusion en caliente se selecciona
de un grupo que contiene poliuretano, por ejemplo, poliuretanos termoplasticos, poliamida, etilenvinilacetato, poliéster
o poliolefina. El material se selecciona a este respecto teniendo en cuenta el area de aplicacién prevista y las tensiones
resultantes en términos de temperatura, productos quimicos, agua, etc. Si se utiliza EVA, poliamida o poliolefina, las
capas de resina se solidifican preferentemente por enfriamiento. Se prefieren el poliuretano y la poliolefina debido a
su mayor resistencia al calor (> 100 °C). El uso de poliuretano tiene la ventaja adicional de que tiene lugar una
reticulacion posterior con la superficie de la madera, lo que da como resultado una adherencia particularmente buena
a la superficie de viruta.
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Como se ha indicado anteriormente, el adhesivo de fusién en caliente utilizado se aplica de acuerdo con la invencion
a una temperatura superior a la temperatura de aplicacion recomendada por el fabricante (que corresponde
aproximadamente a la temperatura de fusion del adhesivo). Debido al aumento de la temperatura del adhesivo de
fusion en caliente, la viscosidad del adhesivo de fusion en caliente se reduce y permite una mejor penetracién del
adhesivo de fusion en caliente en la estructura de madera. Al mismo tiempo, se provoca una impregnacién de las
virutas de madera se en la superficie del OSB.

De acuerdo con la invencién, el adhesivo de fusion en caliente se aplica a una temperatura que es de 10 a 50 °C,
preferentemente de 25 a 45 °C, superior a la temperatura habitual de procesamiento o temperatura de aplicacién del
adhesivo de fusion en caliente.

Las temperaturas de aplicacion recomendadas por el fabricante para los adhesivos de fusion en caliente varian
dependiendo de la composicion quimica de los adhesivos de fusion en caliente. Las temperaturas tipicas de aplicacion
para poliamidas estan por encima de los 200 °C, para polietileno entre 140 y 200 °C, o para EVA alrededor de 150 °C.

Si ahora se utiliza una variante de adhesivo termofusible de poliuretano con una ventana de procesamiento habitual
entre 130 y 150 °C, esta se aplica preferentemente a una temperatura de 170-180 °C (por ejemplo, 175 °C). En el
caso de otra preparacion de poliuretano con una ventana de procesamiento habitual entre 170 y 200 °C, la aplicacion
se realiza preferentemente a una temperatura de 210-220 °C (por ejemplo, 210 °C).

Por consiguiente, en una forma de realizacion preferida del presente procedimiento, la al menos una capa de adhesivo
de fusién en caliente se aplica a una temperatura de entre 150 y 250 °C, preferentemente de entre 170 y 210 °C, de
manera especialmente preferente de entre 180 y 200 °C.

Dependiendo del tipo de adhesivo de fusion en caliente, la viscosidad del adhesivo de fusidon en caliente que va a
aplicarse puede estar en un intervalo entre 5500 y 6200 mPas (Brookfield) para un adhesivo termofusible de
poliuretano o en un rango entre 13000 y 15000 mPas.

Como ya se menciono, el uso o aplicacion de un adhesivo de fusién en caliente con una temperatura mas alta (y una
viscosidad reducida) también permite la impregnacion de las virutas, que no solo conduce a una hidrofugacion de la
madera, sino que también tiene como consecuencia la formacion de un laminado de madera y plastico. Esto es debido
a que las virutas presentan una superficie muy grande después del secado y hay muchos huecos en la propia madera
que pueden rellenarse facilmente con el adhesivo de fusion en caliente. También es posible dotar al segundo lado
(lado inferior) del tablero OSB con una capa de adhesivo de fusion en caliente, por ejemplo, en una cantidad de 50 a
150 g/m2, preferentemente 100 g/m?. A este respecto se seleccionan las mismas condiciones de procesamiento que
las descritas anteriormente.

De acuerdo con la invencién, la al menos una capa decorativa se aplica utilizando el procedimiento de impresion
digital. En el caso de una decoracion impresa, se puede aplicar una tinta de impresion pigmentada a base de agua en
el procedimiento de impresion digital. Esta tinta de impresiéon pigmentada a base de agua también se puede aplicar
en mas de una capa, por ejemplo, de dos a diez capas, preferentemente de tres a ocho capas.

La al menos una capa decorativa puede aplicarse mediante un procedimiento de impresién de huecograbado
analdgico y/o de acuerdo con la invencion mediante un proceso de impresion digital. El procedimiento de impresion
en huecograbado es una técnica de impresién en la que los elementos que van a reproducirse se presentan en una
forma de impresion que se entinta antes de la impresion. La tinta de impresion se encuentra preferentemente en los
huecos y se transfiere, debido a la presidon de compresion del clisé de imprenta y a las fuerzas de adhesion, sobre el
objeto que debe imprimirse, como por ejemplo un tablero de soporte de fibras de madera. En cambio, con la impresion
digital, la imagen impresa se transfiere directamente desde un ordenador a una maquina de impresion, como una
impresora laser o una impresora de inyeccion de tinta. A este respecto se suprime el uso de un clisé de impresion
estatico.

Entran dentro de la invencion los tintes acuosos y tintas o agentes colorantes a base de UV.

Asimismo, es concebible combinar las mencionadas técnicas de impresion de impresion por huecograbado y digital.
Una combinacion adecuada de las técnicas de impresion puede tener lugar, por un lado, inmediatamente sobre el
tablero de soporte o la capa que ha de imprimirse o también antes de la impresion mediante adaptacién de los
conjuntos de datos electronicos empleados.

De acuerdo con la invencion, la etapa d) de impresién se realiza directamente sobre la capa alisada de adhesivo de
fusion en caliente; es decir, se prescinde de la aplicacién previa de capa de fondo e imprimacioén, que por lo demas es
habitual en los tableros de materiales derivados de la madera. Sorprendentemente, la capa de adhesivo de fusion en
caliente cumple la funcion de una capa de imprimacion/de fondo. En consecuencia, el revestimiento de tablero OSB
producido de esta manera esté libre de capa de imprimacioén y de fondo.

En particular, se puede prescindir del uso de una imprimacién y una capa de fondo cuando se utilizan tintes UV. A
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este respecto es particularmente positivo que, debido a las virutas de gran superficie en la capa de cobertura al imprimir
sin imprimacion previa, las virutas bajo presion contribuyen a la impresion decorativa.

Otra forma de realizacién prevé el uso de un adhesivo de fusion en caliente coloreado. Esto tiene la ventaja de que
puede cambiar el color de la imprimacion con relativa rapidez. Entonces solo deben estar disponibles varias unidades
de aplicacion de adhesivo termofusible. Puede realizar una imprimacién parcial o completa con el adhesivo
termofusible, que puede colorearse en cualquier color. Por supuesto, en ambos casos se puede lograr un sellado
parcial o total del fondo. Esto depende unicamente del efecto decorativo deseado.

Por supuesto, también pueden utilizarse tintas a base de agua, que se imprimen sobre la superficie del adhesivo
termofusible, imprimada si es necesario. Esto crea impresiones que producen una sorprendente impresién de
decoracion similar a la de un enchapado en reproducciones de madera.

En particular, la impresion digital se puede utilizar para dar a las impresiones un aspecto usado. Esto puede ser
particularmente ventajoso si los productos se utilizan posteriormente para aplicaciones en exteriores (fachada). Alli
pueden producirse amarillamientos/decoloraciones directamente a través de la impresion.

Sin embargo, en general también seria posible aplicar una capa de fondo y una capa de imprimacion sobre la capa de
adhesivo termofusible antes de la impresion directa. En particular, en el caso de decoraciones de fantasia o
reproducciones de piedra, por supuesto, el fondo se puede sellar aplicando una imprimacion. En este caso, en otra
forma de realizacién, en el caso de la aplicacion de al menos una capa de imprimacion a la placa de soporte, a
continuacion, sobre la misma puede aplicarse al menos una capa de fondo, por ejemplo, en forma de una espatula UV
o de curado por haz de electrones. La cantidad de capa de fondo liquida aplicada estaria entonces entre 1y 30 g/m?,
preferentemente entre 5 y 20 g/m?, de manera especialmente preferente entre 10 y 15 g/m2. Una composicién de
caseina como aglutinante y pigmentos inorganicos, en particular pigmentos de color inorganicos, podria usarse como
capa de imprimacion. Como pigmentos de color pueden usarse pigmentos blancos tal como didxido de titanio (TiO2).
Otros pigmentos de color pueden ser carbonato de calcio, sulfato de bario o carbonato de bario. La imprimacion puede
contener, ademas de los pigmentos colorantes como diodxido de titanio y caseina también agua como disolvente.

En otra forma de realizacion del presente procedimiento, la al menos una (primera) capa de barniz se aplica en una
cantidad de 30y 150 g/m?, preferentemente de entre 50 y 120 g/m?, preferentemente de entre 60 y 100 g/m? a la al
menos una capa decorativa.

En particular, como barnices se utilizan barnices que contienen acrilato, curables por radiacion, que presentan una
alta estabilidad frente a los rayos UV y una buena resistencia a las influencias climaticas. Los barnices curables por
radiacion utilizados para este fin contienen tipicamente metacrilatos, como (met)acrilatos de poliéster, (met)acrilatos
de poliéter, (met)acrilatos de epoxi o (met)acrilatos de uretano. También es concebible que el acrilato utilizado o el
barniz que contiene acrilato presente mondmeros, oligdmeros y/o polimeros sustituidos o no sustituidos, en particular
en forma de mondémeros, oligémeros o polimeros de acido acrilico, éter acrilico y/o éster de acido acrilico. Los acrilatos
mencionados permiten una reticulacion en presencia de radiacion UV o de haces de electrones en el proceso de
curado y secado.

Los compuestos a base de acrilatos de isocianato se utilizan preferentemente como barnices, siendo especialmente
preferidos con respecto a los componentes de isocianato isocianatos alifaticos no aromaticos, tales como
hexametilendiisocianato, isoforondiisocianato o prepolimeros que contienen estos isocianatos.

La(s) capa(s) de barniz se pueden aplicar en una linea de barnizado con ayuda de uno o mas bebederos o unidades
de aplicacion con rodillos. Las capas de barniz pueden curarse con un emisor de electrones.

En otra forma de realizacion del procedimiento presente, la primera capa de barniz puede contener particulas
resistentes a la abrasion. Las particulas resistentes a la abrasion se seleccionan preferentemente del grupo que
contiene 6xidos de aluminio, corindon, carburos de boro, didxidos de silicio, carburos de silicio y perlas de vidrio. En
una variante particularmente preferida, la primera capa de barniz contiene 10-30 % en peso, preferentemente 20 %
en peso de corindén.

En otra forma de realizacion del presente procedimiento, se aplica al menos otra segunda capa de barniz sobre la
primera capa de barniz. Esta segunda capa de barniz adicional puede aplicarse en una cantidad de entre 10 y 50 g/m?,
preferentemente de entre 15 y 30 g/m?, preferentemente de entre 20 y 25 g/m?. Esta segunda capa de barniz adicional
también se puede denominar base de lijado. Los acrilatos mencionados anteriormente también se utilizan en este
caso.

También es posible aplicar al menos una (tercera) capa de barniz de acabado adicional. La capa de barniz de acabado
se aplica en una cantidad de entre 5 y 50 g/m?, preferentemente de entre 6 y 20 g/m?, preferentemente de entre 7 y
10 g/m2. Los acrilatos mencionados anteriormente también se utilizan en este caso.

La capa superior de barniz también se puede curar con radiacion laser de excimero. Ademas de la polimerizacion de
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los grupos acrilato, la radiacion laser de excimer también provoca una reticulacion adicional de los monémeros, por lo
que aumenta la dureza de la superficie. Luego, toda la estructura de la capa se somete a un curado total final en el
emisor de curado por haz de electrones.

El presente procedimiento hace posible proporcionar un tablero OSB impreso.

El tablero OSB impreso comprende por lo tanto un tablero de soporte OSB, una capa de adhesivo de fusion en caliente
alisada prevista al menos en una superficie del tablero de soporte OSB, al menos una capa decorativa prevista sobre
la capa de adhesivo de fusion en caliente alisada y al menos una capa de barniz prevista sobre la capa decorativa.

En una variante adicional, el tablero OSB impreso comprende la siguiente estructura de capas: tablero de soporte
OSB, una capa de adhesivo de fusién en caliente alisada prevista al menos en una superficie del tablero de soporte
OSB, al menos una capa decorativa prevista sobre la capa de adhesivo de fusion en caliente alisada, en particular una
capa decorativa aplicada mediante impresion directa, al menos una capa de barniz prevista sobre la capa decorativa
y al menos una capa de barniz de acabado.

Los tableros OSB de este tipo son adecuados en particular para su uso como revestimiento de paredes en areas no
expuestas directamente a la intemperie como, por ejemplo, picaderos, establos, etc.

En otra variante, el tablero OSB impreso comprende la siguiente estructura de capas: tablero de soporte OSB, una
capa de adhesivo de fusion en caliente alisada prevista al menos en una superficie del tablero de soporte SB, al menos
una capa decorativa prevista sobre la capa de adhesivo de fusion en caliente alisada, en particular una capa decorativa
aplicada mediante impresion directa, al menos una primera capa de barniz prevista sobre la capa decorativa que
comprende particulas resistentes a la abrasion, al menos una segunda capa de barniz y al menos una capa de barniz
de acabado.

Los tableros OSB de este tipo son en particular adecuados para su uso como elementos de piso.
La invencion se explica con mas detalle haciendo referencia a ejemplos de realizacion.
Ejemplo de realizacion 1:

En un tablero OSB de 10 mm (formato: 2800 x 2070 mm) se aplica adhesivo termofusible de PU (21 602.30) con un
aplicador de rodillo. La aplicacion se realizé en paralelo y fue de 100 g/m2. La temperatura del adhesivo termofusible
era de 165 °C (ventana de procesamiento normal: 130 - 150 °C). En un segundo aplicador de rodillos, la superficie de
adhesivo termofusible de PU se alis6 en sentido contrario a la rotacion con un rodillo de acero calentado (165 °C).

La parte inferior del OSB también se recubrid con un adhesivo termofusible de PU (21 602.30) en una cantidad de 100
g/m?. A este respecto se seleccionaron mismas condiciones de procesamiento que las descritas anteriormente.

Después del enfriamiento, la superficie de PU alisada se imprimié con una decoracion de madera (nogal) usando una
impresora digital que trabaja con tintas UV, sin usar ni imprimacién ni capa de fondo.

Luego, los tableros se fundieron en una linea de barnizado con un barniz UV (cantidad de aplicacion: 60 g/m?). La
capa de pintura se curd con un haz de electrones. Después se aplicd también con un rodillo un barniz de cubricion a
base de acrilato (cantidad aplicada: 7 g/m?). Luego la capa de barniz superior se curd con una lampara de excimeros.
Finalmente, se realizd un curado completo con un emisor de curado por haz de electrones. La velocidad de avance
de la instalacion era de 25 m/min.

Una determinacion del nivel de brillo de la superficie dio como resultado un valor de 4,6 puntos de brillo (geometria de
medicion: 60°). Los elementos estructurales de las virutas subyacentes podian distinguirse al examinar la impresion.
A continuacion, los tableros OSB de gran formato se cortan en tableros de formato 2050 x 625 mm, provistos de un
pliegue y sellado de bordes cortados con un adhesivo termofusible de PU. Los tableros a continuacién pueden
utilizarse al aire libre, por ejemplo, en una construccion de madera para el revestimiento de paredes.

Ejemplo de realizacion 2:

Se aplica un adhesivo termofusible de PU (21 602.30) a un tablero OSB de 12 mm con un aplicador de rodillos. La
aplicacion se realizo en paralelo y fue de 100 g/m2. La temperatura del adhesivo termofusible era de 165 °C (ventana
de procesamiento normal: 130 - 150 °C). En un segundo aplicador de rodillos, la superficie de adhesivo termofusible
de PU se alis6 en sentido contrario a la rotacion con un rodillo de acero calentado (165 °C).

Después del enfriamiento, las superficies de PU se imprimieron con una decoracién de madera (caoba) usando una
impresora digital que trabaja con tintas UV, sin usar ni imprimacién ni capa de fondo.

Luego, los tableros se fundieron en una linea de barnizado con un barniz UV (cantidad de aplicacién: 100 g/m?). El
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barniz contenia aproximadamente un 20 % en peso de corindon como agente inhibidor del desgaste. La capa de
pintura se curdé con un haz de electrones. Después se aplico también con un rodillo una base de lijado a base de
acrilato (cantidad de aplicacion: 20 g/m?). que se curd con ayuda de una lampara UV. Después se aplico también un
barniz de acabado a base de acrilato (cantidad aplicada: 15 g/m?). Luego las capas de pintura se endurecieron con un
emisor de curado por haz de electrones. La velocidad de avance de la instalacion era de 25 m/min.

La resistencia al desgaste de una muestra se determind utilizando el método de caida de arena. A este respecto
resultd un valor de 5000 um. Se proporciond a los tableros OSB un perfil sin cola en una linea de piso y luego pudieron
usarse como piso.
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REIVINDICACIONES
1. Procedimiento para la fabricacion de un tablero OSB provisto de una superficie impresa, que comprende las etapas

a) proporcionar al menos un tablero de soporte OSB,

b) aplicar al menos una capa de al menos un adhesivo de fusion en caliente (adhesivo termofusible, hotmelt) en al
menos una superficie del tablero OSB,

c¢) alisar la al menos una capa de adhesivo de fusion en caliente aplicada,

d) imprimir la capa de adhesivo de fusidn en caliente alisada con una decoracion impresa en impresion digital con
tintas UV, en donde la impresion se realiza directamente sobre la capa de adhesivo de fusion en caliente alisada,

y
e) aplicar al menos una capa de barniz sobre la capa de adhesivo de fusion en caliente impresa.

2. Procedimiento segun la reivindicacién 1, caracterizado por que el al menos un adhesivo de fusion en caliente se
selecciona de un grupo que contiene poliuretano, poliamida, etilenvinilacetato, poliéster y poliolefina.

3. Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que la capa de adhesivo de fusién
en caliente se aplica con una herramienta de aplicacion con una superficie lisa, en particular con un rodillo con una
superficie lisa.

4. Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que el al menos un adhesivo de
fusion en caliente (adhesivo termofusible) se aplica a una temperatura de 10 a 50 °C, preferentemente de 25 a 45 °C,
por encima de la temperatura de fusion habitual del adhesivo de fusién en caliente utilizado.

5. Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que el alisado de la al menos una
capa de adhesivo de fusion en caliente aplicada tiene lugar en la etapa c) empleando un rodillo en el sentido contrario
a la rotacion.

6. Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que antes de la impresién en la
etapa d) no se aplica ni capa de fondo y/o ni capa de imprimacion.

7. Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que se aplica un adhesivo de fusién
en caliente coloreado.

8. Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que la al menos una capa de barniz
de acuerdo con la etapa e) se aplica en una cantidad de entre 30 y 150 g/m?, preferentemente de entre 50 y 120 g/m?,
preferentemente de entre 60 y 100 g/m?.

9. Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que la al menos una primera capa
de barniz contiene particulas resistentes a la abrasion.

10. Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que al menos una segunda capa
de barniz adicional se aplica preferentemente en una cantidad de entre 10 y 50 g/m?, de manera especialmente
preferente de entre 15 y 30 g/m?, mas preferentemente de entre 20 y 25 g/m.

11. Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que al menos se aplica al menos
una capa de barniz de acabado adicional, preferentemente en una cantidad de entre 5 y 50 g/m?, de manera
especialmente preferente de entre 6 y 20 g/m?, de manera mas preferente de entre 7 y 10 g/m2.
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