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PATENTE DE INVENCIOTN

S R R S S S S v ok S Do . e P o o ki s s en G SZ AN S A INIT AN DI R

a favor de ' "3
COMPANIA DE TIWLAS BOSTON, S.4e - de nacionalidad espafio-
la - domiciliada en Calle San Quintin, mim. 41 < BARCELONA,

por;
» Procedimiento para unir piezas de obra entre s{ T
———===$ 000 bR L e L
Hemoria Descriptiva

La presente invencidn se refiere a un procedimien=~ A

to para unir por medlo de cola las suelas a los cortes del

calzadoe
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La unidn o pegado de suelas a los cortes del cal-
zado por medio de cbla, ge efectla en gran parte aplican-
do un adhesivo pompuestd por una solucidn a base de un
disolvente orgdnico voldtil, tanto a la suela como al cor—
te del calzad6¢

En general, a causa de las irregularidades que
presentan las superficies de las suelas y de los cortes
gque han de unirse, se aplica por lo menos una capa de ad-
hesivo a ambas superficies para proporcionar la cantidad
necesaria para juntar dichas superficies. Nuevas difi-
cultades se originan cuando se aplica adhesivo solamente
e aquellas porciones del corte que han de ponerse en con-
taoto con la suela para que no gueden visibleé en el cor—
te dreas revestidas de cola que causarfan mal efecto, En
estos procedimientos, el disolvente se deja evaporar y
ordinariamente las pelfculas secas de adhesivo se some~

ten a la accidn del calor antes de unir la suela y el cor=

' te, Los adhesivos a base de disolvente cumplen debida~

mente sus funciones debido a su propiedad de humectacidn
y penetracidn eh las superficles a unir; y el calzado
preparado por medio de tales adhesivos resulta aceptables
8in embargo, el uso de este tipo de adhesivos a base de
disolvente retrase mis el secado del adhesivo aplicado y
presenta un riesgo concreto de incendlo tanto por parte
de la propia solucidn adhesiva como por la de los vapo-
res desprendidos del adhesivo aplicadoa

En otras aplicaciones distinbtas a la del pegado
de suelas, el procedimiento de emplear adhesivo en calien~-
te, fundido, ha resultado satisfactorio. ¥o obstante, las

tentativas hechas para pegar las suelas al calzado por me—
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dio de este procedimiento produjo uniones imperfectas,
debido quizd a gque el adhesivo no penetraba y no humede=
cfa bien o solo porque no humedecia debidamente las su-
perficies que habian de unirse, |

Un objeto, pues, de la presente invencidn es dis-
poner uwn procedimiento que combina una perfecta penetra~-
cidn y humectacidn o solo una perfecta humectacidn de las
superficies que han de unirse con un pegado final sélidd,
suprimiendo al mismo tiempo los retrasos y los riesgos
de incendio propios de los adhesivos a base de disolven—
te. |

A este fin, y de acuerdo con una caracteristica
de la presente invencidn, una franja de adhesivo texmo-~
pldstico, permeable, por lo menos en parte, a la irradia=
cidn de calor, se deposita ligeramente adherida, por lo
menos, a la superficie de un cuerpo qua-ha de pegarse,
Despuds de ello, se aplica calor radiante a la franja pa%
ra calentar el cuerpo situado debasjo de la misma, asf co-~
mo para reblandecer el adhesivo. Ia presidn posterior
que se ejerce sobre la franja, al unir a este cuexrpo otro
cuerpo, produce una excelente humectacidn y penetracidn
o solamente esto Wltimo.

~ En los planos: .

La figura 1; es una vista en perspectiva con al-=
gunas paftes cortadas, de un mecanismo modificado de apli-
car cola gue deposita umna franja de adhesivo sobre el mar—
gen de unidn de una suela.

La figura 2, es una vista en alzado que muestra
la irradiacidn de calor sobre el adhesivo y la suela, asf

como la forma de calentar la parte inferior del corte de
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un calzado, y

La figura 3, es otra vista en alzado gue repre-
senta el pegado de una suela al corte, en una prensa ade-
cuadae

Un factor importante para obtener un buen resul-
tado en el presente procedimiento, es el depositar, so-
bre la superficie de un cuerpo que ha de unirse, una
franja de adhesivo‘termopléstico pemeable parcialmente
por lo menos al calor de radiacidn. Ia formacidn de wmna
unidn sdlida mediante este adhesivo, despuds de aplicar
la irradiaoidn de calor y de juntar las superficies que
han de unirse, depende en gran manera de una buena pene-

tracidn y de un completo humedecimiento, o s6lo de. esto

{1timo, de las porcionss superficlales. Ia penetracidn

de calor en la superficie y en las porciones del cﬁerpo
gue quedaﬁ'situadas debajo del adhesivo es dé suma impor-~
tancia para proporcionar una reserva de calor.sensible;
coﬁtigua al adhesivo, que lo mantenga reblandecido y ca-
liente durante perfodos dtiles de tiempo. Ademds, las
porciones calentadas del cuerpo situadas debajo del ad—~
hesivo no lo solidifican, cuando entra en contacto con
dichas porciones, en la fase de presidn del procedimien-
t0, La permeabilidad de la franja de adhesivo a la irra=
diacidn de calor depende de la naturaleza del adhésivo.

y de gque la franja sea relativamente delgada. Otra ca~
racferistica importante de la franja de adhesivo consis—
te en que se adhiere ligeramente por lo menos a la super=
ficie del cuerpo sobre el que se deposita, puesto que

esta adherencia impide la tendencia del adhesivo a abar—:

quillarse cuando se le somete a la accidn del calor, Ade~
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més, esta adherencia asegura una transmisidn efectiva de
calor entre la franja de adhesivo y la superficie del
cuerpo. | |

Se obtiene mds eficazmente la aplicacidén de una
franja as{ de adhesivo termopldstico en la relacidn con-
veniente descrita, lmpulsando y extendiendo adhesivo en
quiGn sobre la superficie del cuerpo, en.dondé se en—~
frfa y solidifica en la relacidén debidas o

Puede también proporcionarse un tipo tal de fran~
ja por medio de otros sistemas, como, por ejéﬁplo, depo-—
sitando una franja de adhesivo finamente dividido qﬁe
se vuelve pegajoso y ligersmente adhesivo por la accidn
del calor.

Para facilitar la comprensidn de este invento,
ge describird a guisa de ejemplo el procedimiento de pe~
gar suelas, en el cual una franja -10- de adhesivo ter=
mopldstico fundido se extiende sobre el margen de unidn
<12~ de una suela ~l4- por medio de un aplicador de co=
la modificado ~16-, tal como se representa en la figura
1. Este aplicador de cola comprende una boquilla -18~
que aplica y extiende el adhesivo, una rueda motriz -20-
que hace avanzar la suela -14- a una velocldad convenien=
te & lo largo de la boquilla ~18- y una gufa -22~ para
mantener el margen -12- de la suela -14- én le relacidn

apropiada con la boquilla ~18-, En el mecanismo que se

- representa, el adhesivo fundido que fluye por la bogui=

1la -18~ procede de un elemento fundidor -24- que actﬁa’
sobre un corddn o varilla -26- de adhesivo termopldstico;
pero ha de sobreentenderse gue yueden uvwtilizarse otros

medios de suministrar la cola en fusidn siempre que la
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naturaleza . de la cola lo permita.

Como se representa en la figura 1, el aplicador
-16~ deposita una franja -10- que se prolonga alrededor
por lo menos de ls porciéﬁ delantera de la suela ~l4-

y que puede extenderse alrededor de todo el margen de la

suela, segin sea el sistema de construccidn del calzadoe

Ia franja -10- de adhesivo es relativamente delgada y pue-
de ser del orden de 0’13 a 1’3 mm., aproximadamente, con
preferencia de 0?25 a50’5 mm; Aungque alguno de estos
gruesos no difieren grandemente del de las ffanjas de las

soluciones adherentes empleadas hasta ahora en el pegado

"de suslas, la franja de adhesivo, exento de disolvente,

de la presente invencién, contiene una cantidad signifi-—
cativamente mayor de adhesivo por unidad de grueso, pues—
to qué contiene un 100% de sdélidos y no disminuye por la
evaporacidn de disolventes voldtiles.

Ta franja fundida de adhesivo -10- aplicada a la
suela se enfria y solidifica répidamente debido a la temS
peratura y a la capacidad calor{fica del material de 1la
suela, de modo que ordinariamente solo se produce una li-
gera o superficilal penetracidn en una suela de cuero, y
précticaménte todo el volumen de adhesivo queda dispuesto
en una forma de franja plana ~10~ sobre la superficie de
la suela -1l4-, Se ha observado que la franja de adhesgi=-
vo ~10~ se adhiere solo ligeramente y que puede arrancar-
se como una pelfcula, es decir, que queda provisionalmen—
te sujeta de modo que en la sventualidad de un mal fun—
cionamiento del mscanismo o por cualquier otro factor, la
:ranja -10- puede quitarse fdcilmente y darse a la suels

~14—~ un nuevo tratawiento para depositar en ella la fran~

W
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ja conveniente. Ias suelas revestidas de cola -14- pue-
den apilarse casi inmediatamente despuds de recibir la
cola a causa de la répida solidificacidn del adhesivo;

y este factor es de considerable importancia puesto que
elimina la necesidad de disponer de carretillas para el
secado y de tiempo para el mismo, como sucede cuando se
cubre las sualas con colas a base de disolvente.

Bl adhesivo termopldstico apropiado para el pe-
gado de suelas, de acuerdo con el presente procedimien-—
to, comprende una combinacidn especial de caracter{sti-
cas f{sicas para obtener un eficaz resultado, En gene-
ral, el adhesivo debe ser termopldstico, por lo menos
hasta el punto de gue no se seque antes de la conclusidn
de las dos operaclones de calentamiento gue requiere el
presente procedimiento. Ias resinas que han resultado
indicadas estén compuestaé‘por poliésteres obtenidos de
la reaccidn de Zcidos dicarboxflicos v glicoles, poliss-~
teramidas, por ejemplo, poliesteramidas adipicas en lés
que el componente de hidréxido es hexanodiol 1,6 butano—
diol 1,4 o glicol etileno, polimeros estereaespeficioos )
catalizados de éteres alquflicos de vinilo en los que el
grupo alquilo tiene de 1 a 4 4tomos de carbono, polime=
ros y copolimcros de acrilatos y netacrilatos de bajo al~
quilos Se ha preferido las resinas que tienen peéos no-

leculares no mayores preferiblemente de 50,000 a fin de

- que puedan tener la necesarla fluidez para poderse exten~

der, humedecer y penetrar, Pueden combinarse mezclas de

materiales poliméricos que tenzan pesos moleculares su-—
periores a dicho valor con resinas de menor peso molecu-

lar, para obiener propiedades fisicas aproximadas a las -

e
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de las resinas que se prefiere emplear como mds indica-
das para el presente procedimiento. ©Se ha juzgado con-
veniente que el adhesivo se adapte a una sscala relativa-
mente amplla de temperaturas, preferiblemente una escalsa
al menos de 2050. en la que adqulera una viscosidad elds-
tica al enfriarse después de funiido. Ia expfesién vig=
cosidad eldstica se refiere al estado en que el adhesivo
es algo glutinoso pero deformable y fluente a presidn; a
fin de impedir que 1as‘altas presiones gue se alcanzan
en el pegado de suslas lo comprimen demasiado y de que
pueda efectuar al mismo tiemﬁo un movimiento limitado,
por ejemplo, el de la suela ~1l4-~ con relaciég a un corte
~30-, de modo que pueda asegurarse la posicidn correcta
entre ambos aln despuds de haberse puesto la suela en
contacto con el corte., La escala de temperaturas en qﬁe
ée consigue este estado de viscosidad eldstica en los
adhesivos preferidos, puede oscilar desde 10%2C, a 602C.,
por debajo del punto de fusidn de la cola, ynel-adhésié
vo se endurecerd a temperaturas de por lo menos 502C,
Otras propiedades importantes del adhesivo radican#en
su resistencia relativamente alta y en su conéistencia,
por lo menos, flexibilidad limitada a la temperatura am;
biente, a fin de que el adhesivo pueda resistir satisfac-—
toriamente las duras tensiones gue se producen duranteb
el uso del calzados

Una clase de adhesivos conveniente es la congti=
tuida por poliésteres, por ejemplo, tereftalatos, isof=
talatps, sebacatos, succinatos, etc. ILos polidsteres pre=
feridos comprenden condensados de un glicol bajo alquili-=

co como etilenglicol o bubtilenglicol con dcidos dicarbo=
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xilicos, por ejemplo, condensades de butanodiol 1,4 con

componentes mezclados de tereftalzto e isoftalato en
una proporcidn molar de cerca de 1:1 a 4:1 y condensa-
dos de etilenglicol mezclado con butanodiol 1,4 y com~
binaciones de estos con componentes mezclados de feref;
talatos; isoftalatos y sebacatos en porcentajes de 40%
a 60% de tereftalatos, 20 a 50% de isoftalatos y de 10%
a 20% de sebdeicos. | |

Estos poliédsteres estdn preparados por condensa~
cidn para tener unos puntos de fusidn de 802 a 2002C, |

El procedimiento completo del pegadé de suelas
comprende el calentamiento de la superficie =-32- que ha
de unirse del coxte -30-~ por cualguier medio éonvencio?
nal conocido, colocendo generalmente el corte =30~ en un
estante -34- separado de la resistencia -36- que aplica
la irradiacidn de calor sobre la suela -1l4-, Esta se si-
tda en wn estante -38- en relacidn tal con la resistencia
36— Que el calor irradia sobre la franja o pelfcula -10=
de adhesivo,. La franja o pelicula ~10- de adhesivo es
por lo menos parcialmente permeable a la radiacidén de ca=
lor de modo que una proporcidn notable de éste atraviesa
el adhesivo y es absorbide por el material de la suela »
que queda situado debajo del adhesivo para efectuar un ca-
lentemiento profundo del citado materials. Las temperatu-
ras registradas después de la irradiacién de calor sobre

las porciones superficiales de la suela de cuero situadas

debajo de dicha franja de adhesivo y sobre otras porcio=

neg superficiales no situadas en dicho punto fuerxon 102C.
mda altas para las porciones citadas en primer lugar que
para las segundas. ZEsta inesperada e incomprensible ac-

cidn puede sef en parte la causa de obtener una unidn tan

Yoo it 2
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efectiva, Ademés, se ha observado que una pelfcula de
adhesivo ligeramente adherida al material de la suela
se aBlanda y activa con mds rapidez que una pelfcula no
as{ adherida, También se ha notado que tal adherencia
es realmente importante puesto gue mantiene extendidé
la pelfcula y no permite gque se abarquille. como oourrié
ria al someter a presidn wna pelfcula simplemente depo-
sitada sobre la superficie. |
Después de calentar la parte inferior -32- del
corte L30- y de aplicaer irradiacidn de calor a la pelf=

cula de édhesivo -10- y & las porciones de la suela ~14=

. sltuadas dedajo de la miswa, la suela -l4- se fija a la

parte inferior ~32= del corte -30-, Ia pelfoula -10-,
aunque algo glutinosa en su estado caliente, presenta una
viscogidad eldstica que‘permite al menos un deslizamien—
to limitado de la suela =14= con relacidn al corte -30-=.
Ademds, las porcilones calentadas de la suela situadas -
debajd del adhesivo constituyen una reserva de calor sen—
sible de modo que no es necesario actuar con gran rapi-
dez para la unidn de la suela y el corte;

Después ds ajustar la suela a la parte inferior
del corté, el conjunto de suela y corte se coloca en una
prensa de pegar suelas -40- (figura %) y se somete a pre=
8idn. Sorprendentemente; y a pesar del tiempo dtil para
el pegado de la suela y del corte, la presidn en la pren—
sa —40~ puede limitarse a pocos segundos. La capacidad
del adhesivo para fijar firmemente la suela -14- sobre el
corte ~30- en tan corto periodo de tiempo, se debe en ﬁarﬁ
te al hecho de que las porciones profundamente calentadas

de la suela permiten una excelente penetracidn del adhesi-

P
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Vo
en que ha de penetraxr el adhesivo y dejan de constituir

un blogue contra posterior penetracidn. ZIsta excelen-

" te penetracidn y humectacidn o solamente humectacidn

- de la susla y del corte por medio del adhesivo reducen

el grueso del mismo entre la suela y el corte y cuando
se aplica la presidn para el pegado crean una relacidn
geométrica entre la suela y el corte en la cual el ad-
hesivo puede actuar con mds eficacia,

Otro factor particularmente valioso en el pega~
do de suelas de resina de vinilo plastificado es que el
calentamiento profundo de la suela y del corte crean una
condicidn en la cual las resinas, como por ejémplo los
poliésteres, pueden por 1o menos cristalizar en partee
Los adhesivos de resinas cristalizadas son menos solubles
en los plastificantes y de ahf que la franja de adhesi=
vo est€ menos exﬁuesta a debilitarse por la accidn del
plastificante de las suelas de resina de vinilo,

El procedimiento ha sido descrito referida al

pegado de una suela de cuero a un corte de calzado por

medio de una sola capa de adhesivoe IEn algunos casos,

. por ejemplo, con suelas comaciales de goma natural o

sintética, ha sido estimado conveniente aplicar une pri-~
mera capa & la superficie de fijacidn de la suela para
mejorar la unidn entre el adhesivo termopldstico y la
suelas; Hay que recordar, sin embargo, gque adn en los
casos en que dicha imprimacidn sea conveniente, subsig=

ten muchas de las ventajas del presente procedimiento,’

puesto que no es necesario aplicar adhesivo a la parte

inferior del corte y se elimina el riesgo de ensuciar
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las porciones del corte que gquedan %isibles en el uso,
puesto que el adhesivo para el pegado se aplica sola-
mente a la suela.

, Los materiales de imprimacidn para las suelas
de caucho natural o sintético pueden estar constituidos
por una solucidn de goma clorada contenida en un disol-
venté 6rgénico voldtil o por un poliisocianato relativa-—
mente estable, por ejemplo, un poliisocianato de polia=
rileno, |

Los siguientes ejemplos sirven para facilitar la

comprensidén del invento, el cual no gueda limitado a los
materiales particularmente descritos ni a las proporcio—
nes ni condiciones de procedimiento seﬁaladaé en estos

ejemplos,
EJENPIO 18,

Se prepard un polidster por la reaccidn y con-
densaoidn de butanodiol 1,4, y dcido isoftéYico para

formar un material resinoso con un punto de fusidn en=

tre 1042C., y 19020, aproximadsmente (Anillo y bola) y

de una naturaleza gomose pero deformable y fluente a
temperaturas desde 7520 a 952C., aproximadamentes

Bl corddn o vérillé de cola resinosa se intro-
dujo en un mecanismo fundidor pera suministrar adhesivo
fundido a un elemenﬁo de aplicar cola a las suelas. El
mecanismo fundidor y el elemento de aplicar cola fueron

ajustados para que suministraran material resinoso fun-—

dido a la superficie de una suela de cuerxo a 177%C. y el

mecanismo alimentador y la boquilla fueron ajustédas pa~—

ra depositar una franja de adhesivo de 0’25 mm, de grueso
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y 13 mm. de ancho sobre la superficie marginal de unién‘
de ung suela de CueYOe La franja de adhegivo se so0lidi-
ficd prontamente después.de ger depositada, de modo que
pudieron aplilarse suelas sucesivas inmed;atamente des—
pués de aplicada la franja de resina.

Se dispuso una suela de cuero con la franja de
resina orientada haéia un generador de calor radiante
durante 15 segundos. Este calor elevé la temperatura de
la superficié del cuero a alrededor de 662C. a T92C,
aproximadamente, y elevd asimismo la températura de la
franja de resina depositada hagta un punto en que la re-
sina adquirid fluidez y humedecid la superficie del cue-
ro., La temperatura exacta de la franja de reéina no pu-
do determinarse, pero se estima fué de 112 a 1152C,

Se sometid a irradiacidn de calor la parte infe-

~rior de un corte de calzado para aumentar la temperatura

de la superficie de unidn del corte a alrededor de 492C.
a 579C. Se fijé entonces la suela al corte y el conjun=
to sé colocd en una prensa de pegar suelas. Se ejercid
una presidn total de 90 a 102 kgs. y a los 10 segundos
se quitd la presidn. Al examinar la pegadura se obser—
v4 que la suela habfa quedado Tuertemente adherida, que
los bordes estaban muy cefildos al corte y que no habia
rezumado adhesivo,

EJLPLO 22,

-

Btilenglicol y butanodiol 1,4 en la proporcidn
molar de 25 a 75 fueron esterificados con dcido isoftd=
lico y éster polimerizado para formar un copolidster re=

sinoso con un punto de fusidn de 1012 a 1058C,
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Este material resinoso se empled para el pega-~
do de suelas, siguiendo el procedimiento del ejemplo

anterior y dio una suela firmemente adherida.

BJEMPLO :93

Se preparé un poliéster por la reaccién y con~
densacidn de bubtanodiol y unas proporciones eguimolares
de tereftalato de dimetilo y dcido isoftdlico. ILa con-
densacidn se verificd para formar un material resinoso
con un punto de fusidn de cerca de 1422 C, (4nillo y
bola), o

Se di6 a esta resina forma de cordén o varilla
y se empled para el pegado de suelas de cuero a cortes

de calzado por medio del procedimiento y condiciones des—

critas en el ejemplo 12, Se observd que las suelas que~

- daron pegadas Tuerte yﬁestrechamente a los cortess

EJBUPIO 48,

Se prepard un polidster por la reaceidn y con~
densacidn de etilenglicol con una mezcla que oomprendfa‘
en términos de porcentajes molares 60% de tereftalato.
de dimetilo, 20% de dcido isoftdlico y 20% de dcido se~
bdcicos ILa condensacidn se efectud para proporcionar un
punto de fusidn de 1702C, (Anillo y bola). Se dio a la
resina forma de cordénmy se empled para pegar suelas de
cuero a cortes de calzado, por medio del procedimiento
y condiciones expresadas en el ejemplo 12, pero suminis—-
trando el msterial resinoso fundido & una temperatura de

cerca de 1909C, ILa suela guedd fuexrte y estrechaments
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cefilda al corte,

Se reivindica como objeto de esta patente;:
1¢,~ Procedimiento de unir pilezas de obra entre
s, poxr sjenplo, una suela y un corte de calzado, carac-—
terizado por el hecho de comprender la disposicidn de una
capa prdcticamente lisa y exenta de disolvente voldtil de
un adhesivo termopldstico permeabie a la irradiacién de

calor sobre una superficie solamente de unag pieza de obra;

aplicando dicha irradiacidn de calor a dicha capa de ad-

hesivo para calentar la superficie situada debajo de la
cépa usi oémo 1la ﬁropia capa para reblandecerla, apretan—
de una ssgunda superficie contra dicha capa para exten-
der la capa reblandecida entre ambas superficies en rela<
cidn préotioamente {ntima con las irregularidades de di-
chas superficies, y enfriando dicho adhesivo para endure~
cerlo y obtener una unidn sélida y firme entre las supers
ficiess

'2¢,- Procedimiento segdn la reivindicacidn ante~
rior, carécterizado por el hecho de que el adhesivo se
depesita solamente en una superficie de una pieza de obra
en estado reblandecido por calentamientos

- 392,~ Procedimiento segin las reivindicaciones

anterioreé, caracterizado porque la irradiacidn de calor
se aplica, no solamente a la superficie de la pieza de
obra revestida de una capa de adhesivo, siné también a

la supcrficie de unidn de la segunda pieza de obra no re-

vestida de cepa alguna de aBhesivo.

Elgrie
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42 .~ Procedimiento seglin la reivindicacidn 18,
caracteriéado porgue el adhesivo aplicado a una super;
ficie de una pieza de obra estd constitufdo solamente
por una pelfcula estable, no pegajosa, de cerca de 0713
& 1,3 mm. de grueso que ge adhiere ligeramente a dicha
guperficie, estando situada una gran porcién del grueso
de dicha pelfcula sobre dicha superficie.

52,~ Procedimiento segin lss reivindicaciones 18,
28 y 4%, caracterlzado porque el adhesivo comprende una
porcidn imporignte de una resina temmopldstica de poli—
mero lineal, con un punto de fusidn de 80¢ a 2002(C, apro-
ximadamente, adquiriendo dicho adhesivo un estaéé de fir-
me dureza y consistencia a una temperatura de por lo me-
nos 504C,

" 62.- Procedimiento para unir plezas de obra en-

tre si;

Esta nemoria consta de diez y seis pdginas escri=

tas por una sola carae.

marczzora, 30 JUN 1962
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