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£l invento estd relaciorcdo con un medio nuevo para rca
lizar una union en caliente, mds particularmente para unir con
Juntamente uns superiicies superpuestas e textil u otro ma
terial en forme de hoja.

Tl método tradicional pare esta unida consiste en hacer
una costura cbn hilo de coser. Por tanto, el método tredicip
nal para unir conjuntamente dos hojas de material consistia
cn realizer wna costura. Igualnente para reforzar o formar un
dobladillo en el borde dc los materizles, se ubtilizaha ¢l pro
cedimiento que consiste cn dobi~r el borde del material sobre
si mismo ¥ coser ol dobladillo asi formado. Se han avlicado
iguelmente parches cn materiales cosidndolos vor ejemplo para
decoracidn, refusrzo o reparacidn.

Se han hecho intentos pars realizar csta wnida por medio
de la ubilizacidén de sustancias eslomersntes en calicnte (por

ejemplo los llamados adhesivos por fusidn en caliente), con
el fin de evitar 1la complicacién y el trabajo dc la costura
con hilo. Este procedimiento incluye por ejemplo 1a aplicacidén
de wna cipa de sustancia aglomerante en caliente entre las pie
zas de material que han de scr unidas, y a continuacidén la apli
cacibn de calor, por cjemvlo por medio do una plancha, vara fun
dir la sustancia aglomerante on calicnte v pare unir las dos
piezas de material la wna con la otra,

Para facilitar el posicioznanmiento corrccto de la. sustancia
aglomerasnte cn caliente, un »rizer método consistid on unir
térmicanente o en adherir la capa de susiancia aglomerante tér
mica o wna pieza de material a lo larzo de la linea de wnidn
degeada ¥ a continuscidn superponser la otra vieze de material
exactanente en su gitio y finalmente eplicar calor pars ascgu

rar lo wmiién del conjunto,
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Una primera dificultad consiste en encontrar wn medio
adecuado eficaz y econdmico y wn procedimiento para realizar
este método de unidbn capaz de asegurar que la sustancia aglo
merante en caliente se mantenga firmemente en la posicidn desea
da contra el material antes de realizar la unidn térmica, per
nitiendo sin embargo que el operario pueda retirar v aplicar
nuevamente la sustancia aglomerante antes de reslizar la unidn
térmica en el caso de que hublera sido situada incorrectamente.
Igualmente, cs importante evitar gue la capa de sustancia aglo
nerente térmica se estire o se desgarre durante estas operacio
nes.

Ll objeto del invento consiste en aportar una solucién a
estos problemas mediante la utilizacidn de un medio de fabrica
cidn econdmica y que sea adecuado para su manipulacidén y wtili
zacidén por cl usuario.

De acuerdo con el invento, un medio para realizar una
unidn térmica entre dos superficies de matorial incluye una ho
ja de soporte en un lado de la cual estén dispuestas capas de
ung sustancia aglomerante térmica y de un adhesivo gensible a
la presién, estando dichas capas dispuestas de tal manera que
ambas presenten superficies expuestas.

Durante la overacidén, el usuario puede aplicar una tira
de este medio contra wna parte del material, a lo largo dec la
1{nea de unién propuesta. El adhesivo se adherird en cl mate
rial y mantendrdla tira en su posicidn. EL adhesivo permitird
igualmente gue el usvario pueda retirar y situar nuevamente la
tira si estimz que no ha obtenido un posicfbnamiento correcto
de la misma en el nrimer intento o en los siguientes intentos.
Debido a la presencia del sovorte, la capa o las capas de la

sustancia aglomerante térmica no-se estirardn ni desgarrardn.
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A continuacién se aplica calor para fundir la sustencia aglo
merante térmica y para unirls al material. La-hoja de soporte
puede ser retirada a continuascidn (con o sin el adhesivo de

acverdo con los dos modos de realizacidn principales del in

vento que se describirén mds adelante) degando en el material

la sustancia’ aglomerante térnlca. La otra parte del naterial

se aplica a continuacién sobre la sustencia aglomerante tér
mica, y se aplica nuevamente calor para fundif esta Wtinma y
para conseguir una wnién fuerte entre las superficies super
puestas de los materiales,

En un primer modo de realizacién del invento, la dispo
sicidn es tal que solamenteé la sustancia sglomerante térmica

se transfiere a la primera parte del maﬁerial;'y el adhesivo

‘se adhiere preferentemente en la-hoja de soporte de tal mane

ra que sea sea separado del matverial . con la hoga de soporue.

‘Este procedimiento tiene la ventaja de proporclonar un dlspo.

. 8itivo para retirar facllmenue el adheszvo, sino se desea

que el adhesivo esté presente en la unidén resultante. Por o
tia parte, en este caso no existe adhesivo sehsiblé a la pre

sidn. para facilitar el mantener la otre pérﬁé delAﬁaterialf

{hasta aue se haya realizado la unldn térmlca flnal.ra

Este primer modo de reallzacldn se obtlene adecuadamente‘

}revlstlendo dicho primer lado de la hoaa de uoporte con una.

" capa des adhesivo sensible a2 la presién y'apllcandq‘la sustag_

Qia«agiombrante térmice sobre wna parte de la cepa de adhesi

‘ vélsensible a la presién. Se asegura que el a&hééivo “tiene
}una aflnldad para la hoja de soporte (nor eaemnlo aando ala .

_ jhoaa de soporte una superiicie. ru gosa 0 un revestlmlento prei;'
ijllmlnar de capa de impresidn) tan fuerte que cl adhe31vo se

i'adberlré més fuertemente en la hoaa de sonorue que en el ma 5
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- - terial. Se ha comprobado que la unién térmica de la sustancia
‘aglomerante térmica con el material serd normalmente. suficien
ﬁé~para °eparar-la susttancia af 1omerante térmlca de la hoaa de

soporte cuando se retira esta Ultima del matormal.
En un segundo modo de reallzacldn preferido del 1nvcnto,

'_la dlSpOulCldﬁ es tal’ que el adhesivo se tranuflere al matc

's,rual con la sustancla aglomerante térmlca. Pl adhesivo queda

asi en el materlal para ayudar a nantener 1a otra parte del

1‘f”mater1a1. Por uanto, el adhesivo satuado en un lado de la hoja

: 10 - :de °0Dorte es utilizable para—mantener ambas rartes del mate

rial lo cue representa una economia sustancial. Si se desea,

puede preverse que el adhesivo se disuelva del material des

'pués de formarse la unién.

Este segundo modo de realizacidn requlere que la super

ficie de la hoja de soporte tenza anos.aflnlqad para el adhe

sivoVQue'el~material; 1o que'pueae obtenerse, por ejemplo, re
vistiendo la hoja de soporte con una capa de silicona u otro

material que facilite la separacién. La superficie de la hoja

~de soporte cubiérta por la sustancia aglomerante térmica serd

normalmente diferente de la que estd cubierta por el adhesivo
sensible a.la presidén, es decir que normelmente no existird

superposicidn de las capas respectivas como puede hacerse en

el primeér modo de realizacién, 1 objeto de esta caracteris

tica es el de asegurar gue toda la superficie de la sustancia
agiomerante térmica estard disponible para su contacto con la
otra porcidén del material, Sin embargo, esta caracteristica
ﬁp tiene mucha importancié si ol adhesivo puede mezclarse con
la sustancia de aglomeracidn térmice duronte el celentamiento.
Cualquiera que sea el modo de realizacidn utilizado, es

pr referible que la sustancia a lomerantg'ﬁérmioa tenga la forma

A,



10

30

XL T

de capas disconbinuas cubrisndo humerosas,zdnas.éuéﬁancia; C
mente separadas de la héja de sopdrte, es decir,'por ejeﬁplo
en forme de puntos. Se ha comprobado que este proeedimiento,
de menera bastante sorprendente, crea wna unidn mds fuerie
pars oponerse a las Iuverzas que tiehden a .separar las dos par
tes del material que han sido unidas térmicemente la una con
la ofra. Si se utiliza una capa continua de sustancia aglo
nerante térmica, se comprueba que despuds defqueVesta“ fuer
zas han empezado a levantar una narte de dicha .capa separén
dola de uma parte del material, serd alzo més fheil levantar
el resto de la capa. Con capas discontinuas, esta operacidn
ha de ser "inicieda" para cada punto 0 para cualquier otra
zona de la sustancia de wnida térmlca, v la unldn viene a ser
algo parecida a la soldadura por puntos. Unas C@?&S dluccnti
nuas faczlmtan naturalmente la ventaaa de economlzar 1a canti
dad de sustancia utilizada. ’ ' ' '

Puede ser ventajoso dar 1gualmenﬁe al adhesivo la forma’

de puntos u otras capas dlscontinuas.

En variante, las capas de sustancia anlomer&nte térmica
y/o de adhesivo pueden recibir otrgs varias formas que se re
presentan en los dibujos adauntos y que se. descrlblrén més -

,adelarte.

. Se ha comnrobado que aunque el adh051vo puede mezclarse

',con la- sustanc1a ablomerante ﬁérmlca, el udhes:.vo puede ten»r
.'un efecto peraudlclal sobre la_auotancluraglqmerante térmica '
&1 se deja que estas dos éustanciaé entren en éontécto la uwna
.con la otra. ‘Para evitar este e*ecto, es. preLerlble que la sug
. tancia’ ac aglomeraclén ténmlca sea °enaruda laterlalmenbc ‘del
fadh°s1vo sen31bTe a la presmdn,y no tonga COntacto con éste.

Latuuper 1cme exnueota del adh651vo sensmble a la pr9516n estd
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' cubierta adecuadamente por una hoja proféctora Tacil de re

" tirar. Esta hoaa puede ser constituida por el lado reverso
- .de la hoja de °oporte cuando dicha hoja esté .enrollada. A
 ;cste efecto, cl lado reverso de la hoJa de soporte puede aer
¢' ,revest1do con un ‘naterial a- base de 3111cona -y otro abente

” 1~de separacléﬁ.

" El término "sustancia aglomerante térmica' se utiliza

;aqui;para indicar cualquier{sustancia; normalmente un poli

“HMEY0, capaz de realizar la unidén de unos materiales bajo la

accldn del calor. La wnidn se realiza normalmente por una

,"fu516n verdadera de leh&u sustanclas, 1as cuales pueden ser -
'f_cualqulera de las suwtancmas oorrlenuemenre conocidas como:
‘-adhe31vos por fusmén en caliente, Unas sustanclaa ublomerantes“
'térmlgas ﬁtiles incluyen por ejenplo las poliamidas, los copo
. 1fmeros de poliamida, los poliuretanos y los poliacrilatos.

- La hojé de”soporte puede hacerse con cualquier material
adecuado para la utilizacisn particular, por ejemplo napel
que puede ser impregnado, revestido o tratado de otro modo
parae dotarle de las propiedades necesarias. '

El inﬁehio se ilustra en los dibujos adjuntos en los
cnales:-

, La figura 1 es una vista eﬁ seccion transversal de un -
ejemplo de dicho primer modo de realizacibén, en una primera
fase de la fabricacidn;

Lo figura 2 ilustra el modo de realizacidn representado

- en la figura 1, después de realizar la junta de unidn;

Las figuras 3 a 7 ilustran varias construcciones del ti
po del modo de realizacidén representado en la figura 1, en
alzado y en seccidn transversal;

Ta figura 8 ilustra un ejemplo de dicho segundo modo de
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realizacién en una primera fase de la preparacidn;
 La figura 9 ilustra el modo de realizae¢6n representado
en la figure 8 después de formar la unidn; y
La figura 10 ilustra un egemplo prercrldo del modo de

' realmzaozdn llustrado en la figura 8,

In la fmgura 1l puede verse wne. capa de naterlal, en es.
te caso una hoja de tejido 1, cuyo borde cortado estd desig
nado por'2: Este modo de . realizacidn del invento se aéscribi
r4 més adelante con referencia a la operacién que consiste
en realizar un dobladillo en este material 1. . .

El medio de unidn incluye wna. hoaa de soporte 3, pox
ejemplo un papel dotado de una superficie rugosa, una capa 4 -
de adhesivo sensible a la presidén y wma pelicula 5 de églomg
rante térmibo la cual a su vez estd aplicéda>en la cépa de
adhesivo 4. Este medio de wnibn se situa sobreAla hoja dé
tejido 1 a uma distancia del borde corbado 2 que corresponde

& la anchura deseads del dobladlllo Yy cuardo se somete a una,

ligera pr3916n, se pege por medio de la- capa~adhe31va 4. El -

' mismo adhe51vo tiene wna mayor afinidad para la capa de °opor,f

te 3 que para la hoja de tejido 1. A contlnuacldn el medio de
unidbn apllcaao y sujeto por adhesivo de esta manera,se plan
cha. Esto hace que la pelicula 5 funda y que la pelicula pe

_ne_'(:re por_‘ior,menos parcialmente en la hoja 1, pero sin atra
~ vesar esta ltima, A continnacidﬁ;‘ée”arfanéa 1la hoja.de so
iporte 3, conauntamente con la capa adhesmva 4 adherlda en
ella, separéndola de la hoaa de te;ldo 1. Por otra parte, la
Q’pelicula 5 imida en su posmclén permanece adherlda en,la hoaa
'_de 4ejido L. Esta $ltima se dobla a contlnuaclén sobre el an -
__cho del dobladlllo y se situa en01ma de la pelicula 5, como

puede verse en la flgura 2. Medlante una, operacldn de plancha
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do normal se funde entonces nuevamente la pelicula 5 y se
une conjuntemente con el dobladillo,,el cual incluye ahora
dos cepas, en la regién indicada por unas cruces y que lleva
la referencia 6.

La figura 3 ilustra esencialmente el mismo ejemplo en
el cual la hoja de soporte 13 tiene la forma de una tira.
Una capa de adhesivo 14 se aplica sobre esta hoja de sopor
te, y a continuacidn se gitua sobre la capa 14 una pelicule
15 de aglomerante térmico. La pelicula 15 tiene una anchura
més pequefia que la hoja de soporte 13, de modo que la capa
adhesiva 14 -sobresale en el borde y gqueda expuesta para su
aplicacién. '

En la figuras 4 se ilustra un ejemplo similar. Una capa
adhesiva 14 se aplica en primer lugar sobre una hoja de soO
porte 23 en forme .de tira. En tal caso la pelicula 25 toma
une confizuracién en zig-zag, imitando la forma de una cos
tura convencional.

En el ejemplo ilustrado en la figura 5, el ancho de la ho
ja. de soporte 33y el de la pelicula 35 coinciden el unoc con
el otro. Sin embargo, la pelicula 35 estd provista de zonas
recortadas 36. La capa adhesiva 34 se situa debajo de la pe
1l{cula 35 y queda expuesta a la vista a través de las zonas
recortadas 36.

Mientras que en los ejemplos descritos més arriba la
sustancia de aglomeracién térmice tiene una forma geométri
ca regular, en el ejemplo ilustrado en la figura 6, se elige
una forma irregular. Se aplica de nuevo una capa adhesiva 44
en la hoja de soporte 43. En este caso, el aglomerante térmi
co tiene la forma de una hoja de fibras no tejidas irregula
res 45 que estédn dispuestas a distancias desiguales las unas
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de las otras. La capa adhesiva 44 queda expuesta 2 la vista
entre las fibres,

En la figura 7, por otra parte, se elige de nuevo u.na
forma regular pare el aglomerante térmico, pero esta vez se
aplica en capes discontinuaes 55 sobre la capa adhesiva 54
que estd formado en le hoja de soporte 53. El ejemplo ilug
trado represents la sustancie de aglomeracidn térmice en por
ciones rectangwlares dispuestas en forma de columnas separa
das por una corta distancia. La hoja de soporte 53 puede, gi
se desea, proveerse de perforaciones 56, por medio de las cua
les puede dividirse en tiras estrechas.

Las figuras 8 y 9 ilustran dicho segundo modo de reali
zaclibn del invento y representan una ilustracién similar a la
de las figuras 1 y 2. Se representa une hoja de tejido 61 do
teda de un borde cortado 62, y esta hoja debe igualmente pro
veerse de un dobladillo. Para realizar la costura del dobla
dillo, se utiliza un medio de wnién que consiste en wne hoja
de soporte 63, dos capas 64 de adhesivo sensible a la presién
en forma de tiras, y una capal’65 en forma de tira de un adhe
sivo por fusién en caliente separada de las tiras adhesivas,
La hoja de soporte 63 puede ser un papel revestido o impregna
do cuya afinidad paré. el adhesivo 64 es inferior a la afinidagd
de este Wltimo para la hoja 61 de tejido.

Después de la aplicacidn del medio de unién que se adhie
re en la hoja de tejido 61 por medio de las capas adhesivas
64, y después de una primera operacién de planchado, la capa
65 funde y penetra parcialmente en la hoja de tejido 61. La
hoja de soporte 63 se levanta a continuacién a lo largo de las
lineas de puntos y trazos representadas, mientras que el adhe
sivo de transferencis 64 el cxia.l es transferido en su mayor
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parte por la accién de la presién, asl como la capa 65, rer
manecen adheridos en la hoja de tejido 61. Pox tento, se re
tire solamente la hoja de soporte 63. A continuacién se do
bla la hoja de tejido 61 y se plancha nuevamente, con lo cual
la capa 65 funde nuevamente en la regién 66 indicada por unas
cruces, y se produce asi la unidén. Las capas adhesivas 64, las
cuales durente la primera operacién de planchado habfen si
do igualmente transferidas a la capa inferior de tejido, per
menecen adheridas en le regidn de la unidn. Iias propiedades
quimicas y f£lsicas del adhesivo de transferencia 64 pueden
elegirse dé tal manera que el adhesivo se disuelva durante el
primer lavedo o durante la primera operacién de limpieza.

La figura 10 ilustra wn modo de realizacién preferido
del ejemplo ilustrado en las figuras 8 y 9. Unas porciones
T4 de un adhesivo de transferencia, que tiene la forma de pun
tos adhesivos, asf{ como wnas porciones 75 de la sustancie aglo
merante térmica en forma de puntos de soldadura, se aplican
a una hoja de soporte 73, por ejemplo de papel de silicona.
A este efecto se elige wna configuracibn de reja uniforme
que puede ser obtenida de manera sencilla por el método de
serigraffa o parecido. Esta forma dd medio puede naturalmen
te obtenerse también en hojas de mayores dimensiones que se
dividen en tiras por medio de perforaclones adecuadas;

La sustancia de unién térmica puede aplicarse en forma
&e capas de partfculas (unidas o sinterizadas conjuntamente)
en lugar de aplicarse en forma de pelicula, y este modo es
el preferido para los ejemplos de las fizuras 8 — 10.

La descripeién que antecede muestra que el invento pue
de someterse o numerosas modificaciones, de modo que es posi

ble describir solamente algunos ejemplos seleccionados. La
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soldadura por medio del planchado puede naturalmente ser sug
tituida por otros métodos tales como soldadura por comtacto,
impulsos, alta frecuencias, o0 soldadura por ultra sonidos,
eventuslmente con la aplicacidn suplementaria de presidn.

En resumen, la presente patente de invencidn que se 80
licita deberd receer en las siguientes:

REIVINDICACIOSES

1. Medlo para realizar la wnidn témmica entre
dog superficies de wmn material que incluye wa hoja de go-
porte en wn lado del cual estdn dispuestas wias capas de wa
substancia aglomerante térmica y de un adhesivo sensible a
la presidn, estando dichas capas dispuestas de tal manera
que ambas presenten superficies expuestas a la visia.

2, Medio segim la reivindicacién 1, caracte-
rizado porque la substancia de aglomeracidn témica estd for
mada en cepas discontinuas que cubren numerosas zonas de la
hoja de soporte, substancizlmente separadas.

3. Medio segin la réivindicaecién 1 o 2, carac-
terizado porgue la superficie de la hoja de soporte cubierta
por lz substancia aglomerante térmica es distinta de la que
estd cubierta por el adhesivo sensible a la presidn.

4, Medio segin wa cualquiera de las reivin-
dicaciones 2 y 3, caracterizado porque el adhesivo sensible
2 la presién estd provisto igualmente en capas discontinuas
sobre numerosas zomas substancilalmente separadas de la hoja
de soporte, no cubiertas por la substancia aglomerente tér—
mica,

5. Medio segin 1z reivindicaeibn 2 o 4, carac-
terizado porque las capas discontinuas en cuestidn tienen

la forma de puntos.
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6. Medio gegim wa cualguiera de las anterio-

~res reivindicaciones, caracterizado porque la substancia

aglomerante térmica estd separada lateralmente del adhesivo
sensible a la presidn y no estd en contacto con él.

7. Medio sezin wna cualquiera de las reivindi-
caciones 1~5, caracterizado porque la substancis aglomerante
térmica y el adhesivo sensible a la presidn pueden nezclarse
entre s{ y tienen por 1o menos algin contacto entre si en
1a hoja de soporte.

8. Medio segin una cualquiera de las anterio-
res reivindicaciones, caracterizado poroue la superficie de
dicho lado de la hoja de soporte que esta provista de dichas
capas es tal que dichas capas puedan ser transferidas fdeile

mente de éstas hasta la superficle del material que ha de

ser wido,
9, Medio seglin la reivindicacién 8, caracteri-

zado porgque dicho primer lado de la hoja de soporte tiene wn

revestimiento de un material que facilita la separacidn deba-

jo de dichag capas,
10, Medio segin la reivindicacidén 1 o 2, carzc-

terizado porque dicho lado de 1a hoja de soporte estd reves-
tido con wna capa de un adhesivo sensible a la presibn y por
que la substancia aglomerante térmica se aplica'sobre s
parte de la capa de adhesivo sensible a la presidn, teniendo
el adhesivo sensible a la presidn wna afinided para la super
ficie de 1la hoja de soporite tan fuerte que permanece adherida
en la hoja de soporte después de transferir la substancia

aglomerante térmica a la superficie del material que ha de

ser unido.
11. Medio segin la reivindicacién 10, caracteri
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