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por:
"étodo para unir superficies de dos cuerpos mediamte
una composiocién adhesiva y eparato para aplicar dicha
composicidén adhesiva a la superficie de uno de los
cuerpos & unir”.
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Memoria descriptiva

La presente invencién se refiere a un método
para pegar superficies de piezas de obra mediante ad-

hesivo o cola y &l aparato correspondiente para apli-
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cur la cola, y en particular a un método o procedimiep
to para unir las superfiocies de dos cuerpos mediante
la aplicacidn progresiva de cola a la superficie de
unién de uno por 1o menos de dichos cuerpos y al apara
to adecuado para llevar a cabo este procedimiento.

El método y el aparato de la presente inven=-
cién son apropiasdos para una diversidad de uniones ene
tre diferentes elementos o maﬁeriales, especialmente.
materisles gruesos, es decir, materiales a través de
los cuales es dificil transmitir celor para la activa-
cién de la cola, como, por ejemplo, cuando se trata de
pegado de pisos o suelas a las superficies de unién de
los componentes de calzado. Por consiguiente, este mé
todo y aparato son adecuados para el pegado de suelas
a los cortes de calzado, asi como para otras finalide-
des. El pegado de las suelas a los cortes es extrema-
damente dificil por las tensiones que gse producen pos=—
teriormente en el uso, y la presente desoripoidn se
referird a esta forms de unidén de las suelas a los cor
tes montados del calzado. Se comprenderé, sin embargo,
que este método y aparato no quedan limitados a esta
sola aplicacidn que se ha citado.

En la patente norteemericana mim. 3483581 se
describe un método o procedimiento para unir suelas
a las plantas o mdrgenes del corte sobre um de cuyas
supeificies se dispone una hoja delgada coherente de
filamentos o hilos de cola termopldstica resinosa de
polimero sintético, antes de la activacidén de 1la cola

0 composicién adhesive y de la unidén a presién de am=
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bas partes o componentes de calzado.

Pueden obtenerse uniones satisfactorias me-
diente el empleo de una tela o tramado preconfeccio-
nado oompuesto por hilos de cola polimérica termoplds-

tioa., Sin embargo, este sistema de pegado presenta tem

bién inconvenientes. la tela preconfeccionada ha de

Iy

colocarse y mantenerse cuidadosamente en mu lugar oo~
rrespondiente y como una operacidén mds, ha de recor-
tarse a la configuracién de la superficie a que ha de
unirse. Por otra parte, esta tele o trama preconfeo-
cionada no es siempre compatible con las composicio~
nes adnesivas a base de disolvente. Otra desventaja
consiste en tener que aplicar una tela u hoja de com—
posicién adhesiva sobre toda le superficie de unién,
lo que representa un gasto innecesario de cola, cuan-
do se puede obtener una unién adecuada aplicando solo
la composicién asdhesiva en las porciones marginales
de la suels,

Un obJjeto, pues, de la presente invenoién es
proporé&onar un método para aplicar progresivamente
cola & una superficile deterﬁinada en una forma de dig
tribucidn conveniente,

Otro de los objetos de la presente invencién
es proporcionar un sistemh de pegado perfeccionado por
medio de cola.

Otro objeto mds de la presente invencién es
disponer el a;érato apropiedo para aplicar progresi-
vamente la cola en una forma de distribucién abierta.

Se descrive a continuacién para ilustrar di-
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objetos de la presente invencidn, una primera variante
del mismo que consiste en aplicar composiciones adhe~
sivas flyidas, es decir, composiciones adhesivas fun-
dibles por calor o composiciones algo visocos&s & base
de disolvente voldtil, a la superficie de unidén con la
suela de una porcidn marginal de un corte montado de
calgado, como preparacién para la unidn a présién de
una suela a la citada superficie. Esta variante que se
deseribird mds adelante, comprende las etapas sucesi-
vas de dirigir hacia la porcidén de la superfioie del
corte montado de calzado que ha de unirse 2 la suela,
desde un orificio separado de dicha superficie, un fi-
lamento de composicidén adhesiva; impartir un movimien—
to de componente rotacional al citado £filamento alre-
dedor de un eje del orificio, que se prolonga hacia
dicho mrgen, en forma tal que el filamento es dirigido
hacia dicho margen segin una trayectorir que describe
una envolvente sustancielmente cénica, y de efeotuar
simultdneamente un movimiento relativo entre el ori-
ficio y la pqrcidn de superficie, de modo que el fi-
lamento se deposita en la citada porcién en forma de
una banda constituida por una serie progresiva de bu-
cles superpuestos,

En esta variante, la cola situada junto al
orificio es sometida a la acoidén de una corriente de
alre que transmite un movimiento rotacional el fila-
mento dque sale por el oitado orificio. Particularmen-

te onando la cola es del tipo que se funde por calor,



10

15

20 .

25

-5 :ﬁyig

423123 ="

la corriente de aire puede- calentarse para contribuir

a mantener la cola temopldstica fundida en estado ca

liente, sumque de esto pueda prescindirase en el caso,

naturalmente, de otros tipos de oola, por ejemplo, co
lag a base de disolvente.

Otra segunda variante de este método es la de
pegar las superficiea de unidn de un corte montado de
calzado a una suela por medio de una cola fundible por
calor aplicada sl corte en la forma en que lo efectia
la primera variante de este método. Al poner en préo-
tioa esta segunda variante, después de splicada una
tira o franja de este tipo de cola fundible por calor
a la superficie de unién de un corte montado de calza=~
do, tanto esta superficie como la suela se celientan
rara activar la cola y preparar asi las superficies
para el pegado; se encaran el corte y la suela, con
la cola activada situada entre las superficies de ocon
taoto de ambos componentes o partes del calzado; se
aplica presién para establecer un contacto himedo ad-
hestvo.entre dichas superfioles, y se procede al pe-
gado definitivo.

También se desoribird mds adelante un apa-
rato adecuado para llevar a oabo la primera variante
de eate método, que comprende una boquilla provista
de un orificio de salida para la cola; de medios pa-
ra suministrar cola flyida & la boquilla desde un de-
péaito de alimentaocidn; dé un oconducto de entrads pa-
ra la cola que la dirige hacia el citado orificio, pa
ra aplioarlia a unaA superficie geparada del mismo, y
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que termina en una sbertura de salida situada junto al
orificio y coaxial con é1, y de dos orificios mds con
trapuestos y descentrados entre si practicados en la
boquilla_para provocar remolinos en la corriente de
aire que sale por el orificio principal de la misms,
con lo que la cola aplicada por la boquilla gira por la
acoibén de la corriente de aire alrededor de la aberiu-
ra de salida y del orificio cuando se dirige hacia la
superficie sobre la. oual ha de gplicarse. La rotacién
de la composicién adhesiva que sale por la boquilla pue
de congeguirse por medios distintos sl del empleo de

eatos dos orificlos contrapuestos y descentradoas para

agitar la corriente de aire, como, por ejemplo, la in-

corporacién de paletas o guias en la boquilla para ob
tener asimismo dicho efecto en la corriente de aire,
como tembién puede lograrse la rotacidén de la cola me
diante el control de la velocidad o direcoidén de la cQ
rriente de aire que se aplioca & la cola que fluye por
la boquilla.

La presente invencidn proporciona, ademds, de
acuerdo con otra de sus varias caracterfsticas, un mé
todo para. aplicar una ocomposicidén adhesiva a una su-
perficie determinada que comprende las etapes de di-
rigir haocia dicha superficie desde un orificio sepa-
rado de la misma un filamento de composicién adhesive;
de impartir un movimiento de componente rotacional al
filemento, y de efectuar, simultdneamente, un movimien
%o relétivo entre el orificio y le superficle de modo

que se deposita la cola en fomma de una tira o franja
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progresiva de bucles superpuestos.

La presente invencién proporciona también, se
gun otra de sus caracteristicas, un método de pegar
por medio de cola las superficies de unién de dos cuer
pos, 8 una de las cuales se ha aplicado cola flyida en
forma de filamento desde un orificio separad de la
citada superficie, moviendo el filamento en la trayec-
toria adecuada para generar un movimiento envolvente
prdeticsmente odénico y estableciendo también un movi-
miento relativo entre el orificio y la repetida super
ficie para que el filarento se deposite directamente
sobre la misma en forma de una tira o frenja de bucles
superpuestos, ensamblando dichos ouerpos con la cola
activada situada entre sus superficies de contacto, y
aplicando presién para obtener la unién requerida.

Las composiciones adhesivas o colas termopldg
ticas preferidas para aplicarse en estado fundido y
en forma enlazada, seglin el presente invento, & una
superfiole determinada, particularmente cuando se tra
ta del fijado o pegado de suelas, requieren una com-
binacién especial de propilédades fisicas para obtener
un buen resultado. Por lo general, la cola ha de ger
lo suficiente temmopldstica para que no se seque o fi
Je prematuramente. Los polfmeros que han resultado
ser eficaces en este aspecto, comprenden poliésteres

y copollésteres obtenidos de la reaccidn de glicoles

y fcldos dicarboxilicos o de lactonas o wis mezclas;

de poliamidas obtenidas de la reaccién de doidos di-

carboxilicos y diaminas o de laotamas o wus mezclaw;



10

15

20

25

423123 il

poliésteramidas, por ejemplo, poliédsteramidas adipicas

en las que el compomente hidréxido es 1-6 hexahodiol,

.1=4 btutenodliol o etilenglicol; polimeros estereoespe-—

oificos catalizados de éteres de alquilvinilo en los
que el grupo alguilico tiene de 1 & 4 dtomos de carbono;
y polimeros y copolimeros de metaorilatos y acrilatos
de alquilo inferior. Son mds adecuados los materiales
con pesos moleculares que no excedan de 50,000 puesto
que han de poseer la necesaria fluidez para convertir-
ge en filamento que humedezea y penetre. Lam mezclas
de mteriales poliméricos que tengen un peso molecular
superior al valor indicado, con resinas de peso mole~
cular hajo, pueden presentar aproximesdamente las pro-
piedades fisicas da los materiales que se prefleren pg
ra el empleo del presente método. Se ha comprobado que
eg convenlente gue la composicidén adhegiva se someta

8 una escdla relativamente emplia de tempefatura que
comprenda por lo menos los 202 C. en la que presenta
un estado eldstico viscoso ouando se enfria después de
fundida. La expresion "eléstico viscoao” se refiere

a un estado en el que la cola presenta un aspecto al-
éo gomoso, y deformable que puede fluir a presién,
aunque sin exceso durante las operaciones de prensado
proplas del pegado o fijado de suelas, y que permite
al mismo tiempo efectuar un movimiento limitado, por
ejemplo, entre la suela y el corte montado del calza-
do para asegurar la perfecta colocédién de la guela
con respecto al corte aun después de que la suela haya
entrado en contacto con la composicidén adhesiva. La

escala de temperaturas de este estado eldstico visco=
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so de las composiciones adheasivas preferidas puede
fluctuar aproximademente entre los 102 y los 6020,

por debajd de su punto de fusidn; y estas composicig

-nes han de endurecerse hasta adquirir un estado s6li

do y resistente a temperaturas de por lo menos 50°0C.
Otras propiedades importantes de estas composiciores
son su elevada resistencia y solidez y por lo menos

su flexibilidad limiteda, a la temperatura ambiente,
para que puedan resistir satiasfactoriamente las fuer-
tea tensiones a que quedan posteriormente gsometidas en
el uso del calzado.

Una clase conveniente de polidsteres pare es-

tas composiociones adhesivas son los bagados en copo-~

‘1fmeros de terftalato, isoftalato, sebacato o succi-

natos, etc. Los poliésteres preferidos comprenden com
prenden condensados de un glicol de alquileno infe-
rior tal como etilén glicol o un tutilén glicol con
doidos dicarboxilicos, por ejemplo, oondensados del
1,4 tutanodiol con mezolas de componentes de terefts
latos e isoftalatos en una proporecién molar de 1l:1 a
4:1 asproximadamente, y oondensados de etilén glicol
¥y de 1,4-tutanodiol y sus mezclas con mezolas de com
ponentes de tereftalatos, isoftalatos y sebacatos
hasta porcentajes de 40% a 60% de tereftalato, 20 a
50% de isof talato y de 10% a 20% de sebacato. Estos
poliésteres estdn preparados por condensacién para
que sus puntoé de fusién estén comprendidos entre
802a 2002 C,

Una composicién adhesiva viscosa y fliida
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que se extruya como un filamento y que se deposite en

forma de una tira o franja de bucles superpuestos, co-
mo se ha descrito anteriormente, puede estar constitui

da alternativamente por una solucién corriente adhesi-

" va, 0 sea, una solucién contenida en un disolvente vo-

14til orgdnico de un material resinoso sintético. Para
gue pueda emplearse en el método de la presénte inven=
cién, es necesario que la solucién adhesiva tenga lag
propiedades adecuadas y que se deposite en las condi-
clones pfecisas para que salga como un filamento con-
tinuo sin que se quiebre en gotas o hilillos durante
el proceso de aplicacidén de la cola. Los materiales
resinosos polimdricos sintéticos que se emplean en las
composiciones a bage de disolvente han de ser esencial
mente lineales, de cadena larga preferiblemente; poli
meros que formen soluciones visoosas uniformes exentas
gubstancialmente de estructuras de gel, o de porciones
de entreorizamiento, de modo que cuando se emplea una
corriente de gas o gire para provocar un movimiento rg
tacional al filemento, el componente axial de la co-
rriente de gas pueda adelgazar el material extruido.
Los materiales apropiados pueden encontrarse entre lasg
poliamidas, copoliamidas, polimeros y copolimeros de
éateres acrilicos y metacrflicos, polimeros y copolf-
mros de acetato de vinilo, egencialmente eldstomeros
lineales que compren@en'poliuretanos, resinas epdxi

y derivados oélulésicos, como por ejemplo, acetato de
celulosa y nitrato decelulosa. El adelgazamiento del

filamento produce una orientacidén limitada por lo me-

[T
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nos de las moléculas del polimero y requiere el desplg
zamiento de una cadena molecular con relacifn a una cg
dena contigua. La interferencia de particules de gel o
de poroiones entrecruzadas o de otras irregularidades
en el material extruido podrfan per judicar la accién
uniforme de adelgazamiento y tender a quebrar la conti-
nuidad del material extruido con la formacidn de hili-
llos o pequeflas gotas. En esta; operaciones, el disol-
vente puede considerarse en ciertos casos como un plas-.
tificante, y la composicidn adhesiva como une cola esen
cialmente termopldstica, y por consiguiente, el disol-
vente puede evaporarse en gran parte degpués de la ex-
trusién, antes o después de que el filamento se hayaA
depositado en la superficie para formar la tira o fran
ja adhesiva,

Al poner en prdctica la aplicacién de una solu-
cién de composicién adhesiva como la que describe la
presente invencidn, la composiocién ha de incluir una sp
lucién basada en un disolvente orgdnico voldtil de un
polfmero substancialmente lineal de cadena larga con
un porcentaje de disolvente que sea capaz de mantener
la viscosidad de la composiocibn a un valor relativamen
te elevado, aunque lo suflciente bajo para que pueda
ger extruida la composicidén a la velocidad debida sin
perjudicar la formacién del filamento. En este caso,
es importante mantener la velocidad de extrusién por
debajo del punto en que aparece la ruptura por fusidn.
La velocidad o grado de adelgazemiento debe también

regularse para evitar la ruptura o discontinuidad de
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los hilos o del filamento, y este factor depende de la
fuerza operacional de la corriente de gas gque actie sg
bre el filamento. En el presente caso, esta fuerza pue-
de controlarse no solo por la velocidad y punto de apli
cacilén (con respecto al extremo de salida de la boqui-
1lla) de una corriente de gas, sino también por la lon-
gitud de los hilos de cola entre la abertura de la bo=-
quille y la superficlie sobre los que aquellos se depo-
éitan; es decir, cuanto mayor es la distancia entre la
boquilla y la superficie, mayor es tanbién la porcién
de filemento sobre la que actfa la corriente de'gaa Y
por consigulente mayor la superficie del fileamento que
adelgaza la corriente de aire. Se ha comprobado que
cuando la boquills esté situada a solo 25 mm., por ejem
plo de la superficie gsobre la que ha de depositarse la
cola, se aplica un filamento substancialmente mds grue-
80 que ouando la distancia entre la boquilla y la su-
perfioie es de 38 mm. El contenido de s6lidos para las
composiciones adhesivas apropiadas puede variar de un
25% aproximadamente a un 35% en peso, sunque podrian
utilizarse composiciones con un contenido en sdlidos de
hasta un §0% sproximadamente en el caso de que lo per=—
mitlieran una viscosidad lo suficientemente baja para

la extrusién, el adelgazamiento y la humectacidén. la
direccidn, velocidad y punto de aplicacién de la co-
rriente de gas puede controlarse para limitar la ac-
cién de adelgazémiento a8 la estrictamente necesaria pa-
ra la aplicacidén del filameﬁto gin quebrarlo, y se de-
termina la distanoia entre la boquilla y la superficie
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& un valor que permite el adelgazamiento suficiente del

filamento, pero sin que la distancia sea tan grande que

provoque una excesiva acocidn de adelgazamiento de la
corriente de gas sobre el filamento, Ademds de estos
elementos de control, la solucidén de composicién adhe-
siva contiene preferiblemente una proporcién de disol-
vente suficiente por lo menos para mantener pegajosa
la composicidén extruida, y preferiblemente en estado
fldida, para que pueda humedecer adecuadamente la su-
perficie sobre la que se deposita para formar una unién
sblida, teniendo en cuenta la pérdida de disolvente dy
rante la aplicaocién, y por otra parte, la composicién
ha de contener suficlente disolvente para que el fila-
mento aplicado se conserve fluido y los bucles fluyan
continuadamente en una tira uniforme provista de bor-
des bien definidos.

Aunque 1o descrito anteriormente ha subrayado
la importanoia del disolvente en la regulacidn o con-
trol de la viscosidad en las soluciones de composicio
nes adhesivas durante su aplicacifén segin el presente
método, se comprenderd que este tipo de composiciones
pueden extruirse también a elevadas temperaturas en
las que tanto el calor como el disolvente cooperan a
rebajar la viscosidad de la composicidn adhesiva.

Aunque en las variantes que se describirdn mds
adelante, la composicidn fluida adhesiva se sefiala apli
cade a una pordién de superficie de un corte montado
de calzado, serd evidente que en un précedimiento de

pegar suelas a cortes de calzado, la composicién adhesj
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va puede aplicarse a la superficie de unién de la sue-

la mejor que a la superficie de unidén del corte. Se 0o
servard ademds que le aplicacién de la composicidén ad-

hesiva en forma de tira sobre la superficie de una ple~
za de obra puede conseguirse estando fijs la superficie
de unién y moviéndose adecuadamente el orificio extru-

sor.

Una de las caracterfsticas de la presente in-
vencién es el procedimiento de aplicar una composicidn
adhesiva fliida a la superficle de unidén de un cuerpo
que no estd en contacto con el orificio del que sale
la cola en direccidén a la citada superficie. En una
disposicién preferida en la que se utiliza una corrien
te de gas para transmitir un movimiento rotacionel al
filamento, y para adelgazarlo, y en la que la distan
cia entre el orificio y la superficie de unién sobre
la que se deposita el filamento se determina a un va-
lor apropiado, puede aplicarse una cantidad convenien-
te de composicidén adhesiva a la citada superficie, me-
diante el empleo de factores adecnados de control, en~-
tre los que se cuentan la distancia entre el orificio
¥ la superficie, la velocidad del movimiento relativo
¥y el ritmo de suministro de la compoasicién adhe giva.

Para facilitar el control de la aocciédn extm-
sora y de su aplicacidén sobre la superficie de obra,
puede ser interesente la siguiente lectura de los efegc

tos correspondientes a los diversos factores. Se ha

comprobado que cuanlo se aumenta la velocidad de su-

ministro de wne composicién adhesiva fluida determi-
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nada 8 la boquilla extrusora, se origina correspondien

‘temente: &) un aumento de didmetro del filamento; b)

un menor grado de adelgazamiento, y ¢) une reduccién
del didmetro de los bucles, asl como de la velocidad de
su formacién, es decir, de bucles por segundo. E1l aumen
to de la velocidad dé la corriente de gas tiene un

efecto completamente opuesto'dl del aumento de la ali

- mentacién de la cola. Es decir, que el aumento de la ve

locidad del gas tiene como consecuencia; a) le reduc-
cidén del didmetro del filamento de la cola: b) un me-
yor adelgazamiento del filamento, y ¢) el aumento del
didmetro de los bucles,'asi como de la velocidad de la
formacién de los mismos. El auménto de la viscosidad
produce efectos algo parecidos & los delvaumento de
suministro de la cola a la bogquilla, esto es, a) au-
menta el didmetro del filamento: b) reduce el adelga-
zamiento del mismo, y ¢) reduce tanto el didmetro de
los bucles como el ritmo de su fomaocién., Se ha com-
probado que el didmetro del filamento es una Gptima
gufa indicadora, puesto que si el didmetro del fila-
mento es demasiado grande, el didmetro de los btucles
se reduce y forma irregularidades con la consiguiente
distritucién desipual de la cola y una incorrecta de-
finicién del borde. El didmetro mdximo del filamento
varia segdn los diferentes tipos de cola, pero a grosso
modo parece ser que en las colas termopldsticas fun-
didas el didmetro ha de fluctuar preferiblemente entre
0,050 y 0,175 mm., aproximadamente. La amplitud de los

bucles, y por consiguiente la enchura de la franja de
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cola, depende también de la distancia a que eété situg
da la boquilla de la superficie., Una distencia mayor
produce bucles de mds anchura, Ordinariamente esta dig
taneia no ha de sobrepasar de unos 7’5 cm. para asegu-
rar el control de aplicacién en la fomma prevista. Asi
mismo, particularmente cuando se aplica cola termoplds
tica fundida, es importante que la corriente de gas
sea caliente, especialmente si lag distancias entre la

boquilla y la superficie son grandes, para evitar un

_ enfriamiento prematuro de la cola extruida y de la de-

positada sobre la superficie que pudiera entorpecer o
perjudicax el adecuado contacto adhesivo con'dicha su~-
perficle, Generalmente, la temperatura de la corriente
de éas debe estar comprendida dentro de la temperatu-
ra de 1002C correspondiente a la de la ocola extruida
de fusidn. Una meyor velocidad de la corriente de gas
proporciona también unos filamentos mds finos y aumen-
ta la frecuencia del movimiento rotacional y por lo
tanto produce bucles de meterial filiforme mds fino.
Los bucles quedan bien perfilados cuando se emplea co-
la termopldstica fundida, pero pueden estar amontona-
dos formapdo una capa global‘dentro de los bvordes de
la franja, cuando se trata de una solucidn de compo-
sicidén adhesiva,

La pregente invencién proporciona también, de
acuerdo ocon otra mds de sus caracteristicas, un apara-
to para aplicaf’composicidn adhesiva a una superficie,
que comprende una boquilla provista de un orificio pa=-
ra la salida de la oola: medios para conducir la cola

prooedente de un depdsito de alimentaocidén hacia el ci-
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tado orificio pars aplicarla sobre una éuperficie sepa-
rada del orifioio,.y medios para gobefnqr una corrien~
te de gas para que un filamento de combosioiGp adhe gi=
va pueda ser impulsado hacia la citade superficie desde
la boquilla, haciendo girar’la corriente de gas el ci~-
tado filamento sobre un eje del orificio que se prolon
ga hacia la repetida superficie.

ia presénte-invencién proporciona asimismo, de
acuerdo oon una més de sus caracteristicas, un apsrato
para aplicar composicién adhesiva a una superficie de
obra, que comprende una 'boquilia provista de un con-
ducto de entrada para la composiocién adhesiva, que ter-
mina en una abertura de salida dispueste junto & un orji
ficlo de salida o de extrusidén de la boquilla por el
que pasa la composicién adhesiva extruida a travds de
la abertura de salida: un orificio de paso dentro de
la boquilla para la corriente de gas, y medios para

provocar remolinos en la corriente de gas introducida

en le boquilla a través de dicho orifiocio de paso, an-

tes de que salga la citada corriente de gas por el orj
ficio de salida de la boquilla.

A fin de que estas y otras caraoteristicas de
la pregente invencidn puedan ser claramente comprendi-
das, se desoribirdn a continuacidén con mayor amplitud
lag varientes y aparatos a que se ha hecho reférencia
anteriormente, segin los planos que se acompafian. Se
sobreentenderd que estas vgriantes del'métodg de 1la
presente invencién y los aparatos correspondientes pa~

ra su puesto en préctica se degoribven 8 modo de ejem-
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Plo ¥ que no limiten en modo elguno el aloance y la
esencla del presente invento. '

En los planos,

La figura 1, es.una vista esquemdtica en pers-—
pectiva con partes cortadas del aparato que aplica la
composicién adhesiva, que muestra la aplicacién de la
cola a la superficie de unién con la suela de un corte
montado de calzado, segin la primera variante del mé-
t0odo de la presente invencién:

La figura 2, es un alzado fragmentario a mayor
escala, con determinadas partes en seccidn, tomado par
la linea II-IT de la figura 1, que representa el apa-
rato aplicador de cola, asi como la aplicacién de 1la
misma segun un filamento de composicidén adhesiva fun-
dida en forma de tucles sobre la ;;orci6n de la super—
ficie de unidn con la suela de un corte montado de cal-
éado, de aucerdo también con la primera variante del
método;

La figura 3, es una vista esquemdtica en al-
zado que representa el aparato ;zalentador que se em~
plea para la activacidén de la cola eplicada a la por- .
cién de la superficie de unidén con la suela de un cor=-
te montado de calzado (segin la primera variante ci-
tada) y para ocalentar dicha porcién de superficie, asi
como la superficie de unidn de la suela, cuando se

lleva a cabo la.segunda variante del método de unir

las superficies de unién de wn corte montado de calza-

do y de la suela correspondiente, y

La figura 4, es una vieta eaquemdtioa en ale-
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zado que muestra la forma de unir o pegar un oorte mon

tado de calzado y una suela en uns prensa de pegar

cuando se pone en prédotica la segunda variante del pre
sente método. '

La primera variente del método consiste en apli
oar composicién adhesiva fldida a una superficie de
obra constituida por una pdroiﬁn -20- de unidn con la
suela de un corte -12- de calzado. En los glguientes
ejemplos 1 y 2 la composioidén adhesiva fludida que ge
emplea es una composicidn temmopldstica fundible por
calor, y en-el ejemplo 3 estd composicidn fldida estd
formada por una composicién a base de un disolvente
viscoso.

Al poner en préctica esta primera variente, se
aplica progresivamente un filamento -26~ de cola a la
porcidén de smiperfiocie -20- de un corte montado ;12- de
calzado para formar una franja.o tira =14~ de cola dis
puesta en una gerie de bucles progresivos superpuestos
~18-. Con referencia a la figura 2, se observard que
los bordes =22~ de la franja =l4- proporcionan una can
tidad relativamente mayor de composicidn adhesiva por
unidad de longitud de la franja que la que proporcio-
nan las porciones centrales de la misma, puesto que
las porciones de los bucles contiguas & los bordes eo-
tdn situadas a menores dngulos con relacién a la di-
rececidén genera} de la franja -l4-, Egtas porciones cen
trales —-24~ de la franja estdn formadas por filsmentos
geparados de los bucles —18~- que se superponen a otros

filamentos separados de los mismos bucles =18-, dejan-
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" do una proporeién aubstgncial, de un 25% aproximadamen

te por lo menos del espacio total de dicha porcién cen
tral -24-, libre o exenta de cola.

El filemento -26- se dirige hacia la porcidn
~20~ de superficie desde un orificioc de malida -46- de
una boquilla -28- del aparato aplicador, que estd se-
parado de la porcidn receptora ~20- del corte. Se trang
mite un movimiento de componente rotacional &l fila-
mento de composicién adheaiva que sale por el orificio
-46= de la boquilla y se dirige dicho fialmento hacia
la superficie -20- en una trayeotoria generalmente cir
cular que desarrolla o describe una envolvente substan
cidlmente cénica ~%2- alrededor de un eje del orifi-
cio =46~ que se prolonga hacia la porcidén de superfi-
cie -20-, Simulténeamente & la extrusién de la compo-
sioidén adhesiva desde la boquilla -28-, se establece
un movimiento relativo entre el orificio -46- y la por
clén -20- de superficie a una velocidad correlativa a
la de la galida o extruei6n de la composicidén adhesi-
va por la boguilla =28~ y a la frecuencia de rotacidn
del filamento en su trayectoria generalmente circular

@lrededor del eje del orificio =46~ para constituir la

franja -14- en 1a forma que se ha desorito anteriomen-

te.

El aparato aplicador que se representa compren
de la boquilla =~28- monteda en un mecanismo alimenta-
dor =34~ que proporciona a presién composicién adhesi-
va flyida a la boquilla,

Con referencia a la figura 2, un conducto de
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entrada constituido por una canal =36~ en la boquilla
-28~- recibe la composicidn adhesiva procedente del de-
pdésito de alimentacién -=34- y termina en una sbertura
de salida =38~ de un diadetro de 0,5 mm. La canal -36-
estd formada en una porcidn interior -50- del cuerpo
de la boquilla =28~ que presenta una superficie exter-

na =40= que disminuye hacia ad;ntro, en una forma sudbg

‘tencialmente cénica, en direccidén a la abertura de sa-

lida -38~. Otra porcidn exterior -42- del cuerpo de la
boquilla ~28-, rodea la poroidén interior -50- y esté
unida hermdticamente a una poreidén superior -48- de ls
misma. Una porelén inferior extrema de la ﬁorcién ex-
terior ~42~ define, junto con la porcién =40~ de la
porcidn interior -50~, un conducto anular cdnico -44-
que termmina en el orificio de salida —-46- que rodea la
abertura de salida -3%8-, El orificio -46~- estd situa-
do junto & la abertura -38- de la canal -%6~-, alinea-
do en sentido coaxial con la misma. El orificio de sa-
lida -46- tiene un didmetro de 3,1 mm. y una anchura
de 0,75, estando separada la abertura de salida -38-
hacia el interior de la boquille -28- con relacibén al
orifiocio ~46~-.

Dos tubos de entrada ~52- dispuestos para ad-
mitir una corriente de gas en forma de aire, tienen
unos extremos de salida situadoe en el interior de le
boquille que comunican con el conmducto anular =44-.
Egtos dos tubos de entrada de aire, -52-, estén mon-
tados generalmente en lados opuestos, como se repre-

senta en la figura 2, pero sus extremos de salida es-
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tdn algo descentrados entre sf, con relacién a su po-
sicién diametral opuesta unos 0,0025 mm. para provocar
una turbulencia en la corriente de aire -30-, introdu-
cida en la boguilla a través de dichos extremos de sa-
lida, alrededor del conducto anular -44-, antes de que
salga impulsada la corriente de aire por el orificio
-46~-, Esta corriente de aire transmite el movimiento de
componente rotacional el filemento =26~ de composicién
adhesiva extruida por el orificio =46-.

La corriente de aire que rodea la composicidn
adhesiva extruida a travds de la abertura de salida -38-,
efectiia un movimiento de componente en direccién a la
porcidn de superficie -20-, y actda para adelgazar o
reducir la composicién hasta convertirla en un filamen-
to delgado, asi como para transmitir un movimiento ro-
tacional al mismo,

Con la disposicidn que aceba de describirse, se
ha comprobvado que la accién de la corriente de aire es
capaz de mover el filamento de una composicién adhegi-
va temopldstica de fusidn por calor, extruida a una
velocidad que proporciona més de 35,000 bucles por mi-
mito. Se ha comprobado también que velocidades mayores
para la f;rmacidn, por ejemplo, de 15.000 a 50.000 bu-
cles por mimuto y con preferencia de 20.000 a 40.000,
pueden dar lugar a la utilizacién de una estructura
particularmente adecuada para ello y & la disposicidn
del filamento en una franja de composicidn del tipo in
dicado proporcionada a la velocidad relativamente alta

de aplicacién lineal progresiva sobre la superficie en
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la que ha de depositarse la composicidn. Sin embargo,
puede ser aconsejable en determinadas circunstancias
emplear velocidades inferiores de aplicaciédn.
Particularmente si la composgicién adhesiva apli
cada por medlo del aparato descrito para su utilizacidn
en la primera variente del método de la presente inven
cién, es una composicidén termopldstica adhesiva fundi-
ble por la accidén del calor, se aplica aire caliente a

la boquillla a través de los tubos de entrada ~52- para

evitar el enfriamiento prematuro de la cola y de la por

¢lén de superficie -20-,

Bl aparato que se representa comprende medios
para mover el corte monmtado -12- de calzado con rela-
cién a la boquilla -28- a una velocidad deteminada y
para mantener la porcién de superficie 20~ del corte
en la debida posicién con respecto a la boquilla -28-,
La figura 1, muestra un corte montado de calzado si-
tuado en un soporte -56=, Por la intervencién de me-
dios (no representados) el soporte -56- se musve & lo
largo de la porcién de superficie -20- del corte -12-,
a una velocidad uniforme por debajo de la boquilla
-28-, y hay también medios que mentienen la distancia
conveniente entre la boquilla y la porcidn de super-
ficie -20-, asi como su correcta posicién lateral en-
tre si,

Se observard que como no hay contacto alguno
entre la boquilla ~-28- y la porcidén de la superficie
de unidén -20-, la composicidén adhesiva puede deposi-

tarse uniformemente en forma de franja o tira -1l4- de
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bucles ~18~ filiformes superpuestos, incluso slrededor
de énguloe agudos, como en el calzado de punta estre-

cha, sin depositar un exceso de composicidén adhesiva

o de esparcir la composicién adhesiva ya aplicada.

Con el empleo de este aparato puede obitenorse
una considerable variacién en el ancho, grueso y con-
dicién de la franja de composicidn adhesiva que se
aplique, por ejemplo, cuendo se emplea composicién ad-
hesiva fundible por calor, la franja de cola puede flug
tuar entre 0,635 cms ¥y 3,81 om. y el grueso del fila-
mento puede variar de 0,005 6 0,012 a 0,0038 cm. o
quizd: mejor de 0,005 a 0,01l7 cm. En la aplicacidn de
composiocidn adhegiva propia para el pegado de suelas,
se ha comprobado que es preferible que la enchura de
las franjas sea de 1,11l cm. aproximadaﬁente 8 1,587 em.
aproximadamente, y que el grueso del filamento sea el '
adecuado para que la cantidad del mismo por unidad de
longitud en la franja -~l4-, proporcione de 13 a 52 mg.
aproximademente de cola por centimetro longlitudinal de
la franja. Particularmente cuando se aplica cola fun~
dible por calor, es conveniente calentar la porcidn
de superficie -20- sobre la que se deposita la cola
puesto que si no se calienta previamente el filamento
de cola podria no humedecerse la sauperficie tan sa-
tisfactoriamente como sucederfa estando la superfi-
cie precalentada. Es preferible pues, calentar la gu-
perficie todo io que se puede, sin llegar a daflar el
material de la misma, es decir, que la piel puede ca-

lentarse hasta cerca de T12C, mientras que algunos



10

15

20

25

e 42 5 1 ‘ i

materiales sintéticos para los cortes lo ha de ser

hasta unos 522C. Una humectacidén mejor de la superfi-~
cle de obra precalentada puede ser deblda al hecho

de que el filamento -26- recién formado de composi -
cidén adhesiva permanece todavia en gran parte en es-
tado amorfo y por consiguiente fluye con mds facili-
dad para humedecer una superficie de obra precalenta-
da. Si se depositara el filamento —26-~ en una super-
ficle fria podria originarse cierto grado de crista-
lizacidn de la composicién adhesiva de modo que cuan-
do se aotivara la cola aplicada para le fijacién de
la suela, la composicidén adhesiva no alcanzara el eg
tado de fluidez deseado por la presencim de residuos
de cristales en el filamento adhesivo. Otra ventaja
de la aplicacidn previa de calor es la de que con -
tribuye a mantener la flexibilidad y pegajosidad del
filamento aplicado de modo que puede adaptarse mejor
y por consiguiente humedecer toda la superficie de
obra, cualquiera que sean las irregularidades en la
altura de la misgma,

La segunda variante que se describvird a con
tinuvacién se refiere al pegado de las superficies
respectivas de dos cuerpos constitvidos por un corte
montado de calzado y una suela, mediante el empleo

de una composicién adhesiva fundible por calor apli-

cada gl corte en la fomma descrita en la primera va-

riante. Despuéds de aplicar este tipo de cola segin
la primera variante del método de la presente inven-

cién a la superficie de unidn del corte montado de
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calzado, se calienta a continuscién la poreién de sy
perficie -20-~ del corte, con la fraenja -l4- situada
sobre la misma, y se calienta también la superficie
de unién de una suele -10-, La activacién de la com-
posicién adhesiva por medio de esta accién de preca-
lentamiento y el ensamblaje de la suela -10- con el
corte -l2- al poco tiempo, convenientemente, medio mi
nuto después de la aplicacién de la cola, es probable
mente més efectivo que la reactivacidn de la cola,
por medio de calor después de este tiempo, a cansa
del principio de cristalizacidn de la cola aplicada ‘
que empieza a observarse después de este tiempo y

que contimfa en aumento. Esto es, le cristalizacidén
es progresiva y su amplitud se producird en uma eta-
pa indeterminada intermedia durante un periodo de
unas dos gemanas. Se ha comprobado que awnque es pre-
ferivle efectuar una rdpida activacidén y ensamble,

es también posible mediante el empleo de temperatu-—
ras mds elevadag o de periodos mayores de calenta-
miento, aseguran una activacidn efectiva incluso con
compogleciones total o parcislmente cristalizadas,

. La accidén de calentamiento se efectla por
medio de un aparato calentador -58~ que se represen-
ta en la figura 3. Este aparato comprende un elemen=-
to radiador de calor -60- y unos soportes para la
obra, uno de ellos en forma de un estante =62~ dig-
puesto en 1& rarte superior del aparato y el otro
como un porta-hormas -64- situado debajo del elemen-~

to radiador -60-, El corte montado ~12- del calzado
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situado en el porta~hormas -64~ se coloca en la po-
sicién debida para que reciba el calor del elemento
~-60-, mientras que la suela -10- se coloca en el es-
tante ~62- sobre la fuente de calor citada. El ele-
mento radiador -60- no solamente calienta la franja
-l4~ del material filiforme aplicado a la porcidn de
superficle =20~ del corte ~12- sino que, a causa de
la gran proporcién de aberturas en la franja, calien-
ta también la porcidn de superficie -20- gituada de~
bajo de la franja, Por medio del calentamiento de la.
porcidén interna de la superficie =20~ del corte -12-,
la franjg -14- puede humedecer y adherirse mejor a

la citada superficie. Tor ejemplo, con una franja de
composioidén adhesiva que tenga un punto de fueidn de
13820 la exposiocién de la franja al elemento calenta-
dor infrarrojo puede hacerse con una separacién de
7,6 cm. ; en un periodo Ae 15 segundos. la intensidad
de la acocidén de calentamiento no es esenclalmente
deoisiva y se determira fdoilmente para cada franje
de cola de fusibn por calor. Es aconsejable mantener
la temperatura a un minimo comparable con la activa-
cién de la cola a fin de reducir su permanencia en
la prensa,

Después de haber sido convenientemente ca-
lentadas la porcién de superficie ~20~ del corte -12-,
la franja -l4- de composicidén adhesiva y la superfi-
cie de unién de la suela =-10-, la suela =1l0- y el
corte -12~ se retiran del calentador -58-, y se ensanm

blan o montan seguidamente mientras la temperatura
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de la composicién adhesiva y la de las superficies
de unién de la suela y del corte son las precisas
para asegurar la humectacién y el pegado, tras de lo
cuel el conjunto pasa sin pérdida de tiempo a una
prensa -66- de pegar suelas (representada fragmenta-
riamente en la figura 4), donde se la somete a pre-
sidn. La presién de las prensas de fegar suelas pue—
e cesar en cuestidén de segundos.

Los signientes ejemplos se facilibtan como
una posible ayuda para la comprensién del invento,
pero ha de entenderse que 1a invencién no queda 1imi
tada en modo alguno a los materiales, condiciones o
procedimientos empleados o citados en los mismos.

Ejemplo I

Una resina copoliéster cristalizable se pre-
pard por condensacién y polimerizacién de la reao-
oién de una composicién, cuya proporcidén en peso era
el siguiente: 18,4% de doido isoftdlico, 36,8 de
écido tereftdlico, 35,2% en peso de 1,4 mtano diol
¥y 9,5% en peso de un diol de policaprolectona. El
polidster tenia un punto de fusién entre 146°C y 1509C
(bola y enillo) y una viscosidad a 12590 de 120-160
segundos medida con una bola de acero de 0,95é ch.
caida en un tubo de 25 X 150 mm. entre marcas sepa-
radas 11,43 om.

El copoliédster fue vertido en una mezclado-
ra, calentado & una temperatura de 450 a 4672C y
suninistrado a la boquilla -28- del aparato aplioca-

dor representado, on una proporcién de 20 grms. por
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minmto. Se insuflé aire a 3162C a través de los tu~-
bos ~52= a 1a boquilla =28-, construida como se re-
presenta en la figura 2, con dos extremos de salida
opuestos situados en el interior de la boquilla y des
viados unos 0.025 cm. de su relacién diametral para
provocar un movimiento rotacional en la corriente de
aire expulsada por el orifioLo ~46- de la boguilla en
una proporcién de 70 m/hora normales y a und presidn
de 0,84 Kg:/cmB, siendo el didmetro de 1la canal para
la corriente de aire de 0,317 cm. proporscionando una
boquilla amular de 0,076 cm. de secoién. El movimien
to del filamento por la accién del aire fue de una vel
looidad de unos 35,000 toles por minuto.

Se colocé un corte montado de calzado sobre _
un soporte y se expuso su planta durante 5 segundos
a la accién de un elemehto *adiador de calor, lo que
mment é la temperatura de la superficie a T12C. A
continuacidn, el calzado precalentado fue colocado

en otro soporte para pasar la superficie de unién del

.mismo por debajo de la boquilla a una velocidad de

18 om/seg por segundo y a una distencia de ella de
1,9 cm, Al pasar la superficie de unién del conjunto
de calzado en 18 posicién adecuada para recibir la
composicién adhesiva fundible por calor directamente
de 1a boguilla =28-, se depositd una franja de bucles
superpﬁeatos‘de composicién adhesiva en.-un ancho de
unos 1,27 cm.

A los 20 segundos, el ocorte mont adlo de cal-

gado fue ©o0locado en un soporte, con su superficie
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de unién encarada a una fuente radiadora de calor, y
permanecié asi durante 4 segundos, 10 que elevd la tem.
peratura de la cola por encima de 1772C y calentd ade-
mds los espacios de la superficie de unién no cubiertos
por el filamento . Al mismo tiempo, se expuso la super-
ficie de unién de una suela a lascidén de una fuente xa
diadora de calor que elevd su temperatura a TL2C., Al
alcamar esta temperatura, se colocd la superficie de
unién de la suela sobre los filamentos de cola de la su
perficie correspondiente de unidn del corte, y el ocon-
junto formado por la suela y el corte pasd a una pren-
sa de pegar suelas que aplicd una presi én de 14Kgr/cm3.
Al retirar el conjunto de la prensa, se observd que lu
suela habia quedado fuertemente unida &l corte, que
los bordes de la suela estaban también sdlidamente uni
dos y que no se habia corrido la composicidén adhesiva,
Ejemplo 2
Se colood un corte montado, de cloruro de po

livinilo, sobre un soporte y se expuso durante 4 se-
gundos la planta del mismo a la accidén de un elemen=-
to radiador de ocalor que elevéh su temperatura a 549C,
Después de ello, el calzado precalentado pasd & otro
gsoporte y se deposité sobre su superficie una franje
compuesta por tucles superpuestos de una enchura aproxi |
mada de 1,27 cm. de una composicién adhesiva resinosa
de copolidster como la del ejemplo 1 ¥ en las mismas
condiciones de aplicacién.

A los 20 gegundos, el corte pasd a otro sopor-

te, enfrentada su superficie de unién a una fuente ra
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diadora de ocalor, ente la que permeneclid expuesta du-
rante 4 segundos, 1o que elevd su temperatura a unos
1772C. y calentd ademds los espacios de 1a superficie
de unién no cubiertos por el filemento adhesivo. Simul
téneamente, una suela de goma resinosa sintética se ex
ponia a una fuente radiadora de calor para elevar su
temperatura de 49 a 542C, Al llegar a dichas temperaty
rag, la superfioie de unién de 1a suela se colocd sobre
el filamento adhesivo depositado en la superficie del
corte y el conjunto de suela y corte pasé a una prensa
de pegar suelas donde recibié una presién para efectuar
la unidén de 14 Kgr/om3 durante 10 segundos. Al retirar
el cohjunto de la prensa, se observd que la suela ha-
bia quedado fuerte@ente unida al corte, asi como sus
bordes, ¥y que no se habia corrido la composicién ad-
hesiva. Las temperaturas de las suelas y de los cortes
que se mencionan, estén detemminadas por un pirdmetro
de contacto ocon las superfioies y ha de-entenderse qgue
las temperaturas reales pueden ser algo mayores que lag
que sefiala un pirdémetro Sptico que prescinde de los
efectos positivos del calar.

' Ejemplo 3 .

Se prepar6 una composicién adhesiva viscosa,
disolviendo un elastdémero temmopldetico de uretano de
poliéaster lineal una mezcla de disolvente que contenia
aprdxiﬁédaméht§ partes iguales de tetrahidrofurano y

metil etil cetona, siendo el contenido en sélidos de

" esta solucidn de un 20¢%. El eldgtémero de uretano era

un produoto ocomerciel (“Estane”) substancialmente exen
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to de entrecruzamientos obtenido por la reaccidn dg un
mol de un poliéster terminado en -UH, un glicol alifd-
tico y un difenil diisocianato en proi)oroioms que no
dejaban esencialmente grupos sin reaccionar de isocia-
nato o hidroxilo. la solucién resultante tenia una vis
cosidad a la temperatura ambiente de unos 2.000 a 3.000
cps., segin un viscdémetro Broockfield.

La composicién adhesiva fue suministrada a la
boquilla del aparato que se representa en la presente
invencidn a una velocidad de 33 grms. por minuto. Bl
didietro de la abertura de salida -38~ fu€ de 0,05 cm,-
Se insuflé aire a los tubos o conductos de entrada de -
la boquilla que era como la que se repregsenta en la fi
gura 2, con dos extremos opuestos de salida situados en
el interior de la boquilla, desviados entre si con reg
pecto a su posicidén diametral para generar un movimien-
to de componente rotacional en la corriente de aire
expulsgada por la boquilla. Se suministré el mire en la
proporcidn de 70 m3/hora normales y a una presién de

0,84 Kgr/om?

, siendo el didmetro de la canal para el
gire de la boquilla de 0,35 ocm. proporcionando una se-
paracién anular de 0,07 cm. La composicidn adhesiva
sali6 por la boquilla de extrusidén en un filamento con
tinuo y compacto que se conservé en este estado inclu-
so cuando fue reducido o adelgazado, por la accién de
la corriepte dg aire, asi como cuando fue movido en
sentido rotacional por la citada corriente de aire pa-
ra definir una envolvente cénica. Fl movimiento rota-

cional o giratorio .del filamento fue de una velocidad
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de unos 30,000 tueles por minmato.

Se colocd un corte montado de piel sobre un sg
porte para que su superficie de unién pasara a una dis-
tancia de 2% mm. de la boquilla y a una velocidad de
unos 12,19 cm. por segundo. Al paso del calzado se de~-
posité sobre su superficie de unidn una franja de cot
posicidn adhesiva en forma de bucles superpuestos de
una anchura de cerca de 1,42 cm. y estos bucles tenian
la suficiénte fluidez para formar unurevestimiento uni-
forme, de unidén de unos 0,08 cm de espesor con bordes
bien definidos sobre el drea de superficie sefialada
por.la franja. La composicidén adhesiva aplicada se de-
j6é secar durante toda una noche y proporcioné un re-
vestimiento de unién de unos 0,017 om, de espesor.

Se colocéd la superficie de unién del corte pon
su franja de cola seca dando frente a la fuente radia-
dora de calor, y se la mantuvo asi expuesta hasta ele~
var 18 temperatura de la cola de 110°C a 121°C, aproxi
madamente, medido ello por un pirdmetro 6ptico para
rayos infrarrojos. Al mismo tiempo, le superficie de
unién de una suela de cuero provista de una capa seca
de la misma clase de cola, de uh espesor de 0,017 cm.
Se expuso a una fuente radiadora de calor para elevar
su temperatura a aproximadamente el mismo valor tdr-
mico.

_.=-+¢ Al llegar & dicha temperatura, se colocé la
capa de cola dﬁ la stela sobre el revestimiento si-
tuado en la planta del corte del conjunto de calzado,

Y corte y suela pasaron a una prensa de pegar suelas
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en donde recibieron una presién de enganche de 14 Kgr.
/om’ aurante 10 segundos..Al retirar el conjunto de la
prensa, se comprobd que la suela habia quedado fuerte-
mente unida al corte, que los bordes estaban ‘también
s6lidamente unidos sl corte ¥ que no habia habfdd es-

currimiento alguno de cola.

N

g ot o 9ot e w2

Se reivindica como ohjeto de esta patente:

1.~ Metodo para unir superficies de dos cuer-
pos mediante una composicién adhesiva, caracterizado
porque la aplicacién de la composicién adhesiva a-una
de las superficies & unir se efectia segin las ctapas
sucesivas de dirigir hacia la superficle de une de
lag piezas que se han de unir, desde un orificio sepa-
rado de la misma, un filamento de substancia adhesiva;
comnicar un componente de movimiento rotacionsl al
filamento y efectuar 8l propioc tiempo un movimiento
relativo entre dicha superficie y el orificio para
que se deposite dicho filemento sobre dicha superfi-
cie en forma de una banda constituida por una serie
de bucles superpuestos que avanzan progresivamente.

2. Método, segin la” reiviniicacién 18, ca-
racterizado porque la composicidn adhesiva es someti~
da Junto al orificio de salida a una corriente de gas

que comunica el movimiento rotacionnl al filamento
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que sale del orificio, y porque el filamento es ddri-
gido a la citada superficie segun una trayectoria que
desoribe una envolvente substancialmente cénica alrede-
dor de un eje del orificio que se prolonga hacia diche
superficie,

3. Método, segin la reivindicacién 28, carac-
terizado por aplicar la corriente de ges segin un com-
ponente de movimiento en direccidn s dicha superficie
que sirve para adelgazar el filamento de composicidn
adhesiva que se dirige hacia la repetida superficie.

4. Método, segin una cualquiera de las reivin-
dicaciones 2 y 3, caracterizado porque la corriente de
gas aplicada estd calentada,

5. Método, segin una cualquiera de las reivin-
dicaciones 2, 3 y 4, caracterizedo por emplear como
composicidén adhesiva una composicidn termopldstica fun-—
dida.

6, Método segun la reivindicacién 5, caracte-
rizado por disponer la banda de bucles superpuestos de
filamento:.de manera que presenta una zona no recubier-
ta de por 1o menoas un 25% del total del alcance del
drea de la misma; porque la corriente de gas suminis-
trada junto al orificio estéd calentada a unos 379C. de
la temperatura de la composicién adhesiva que sale de
dicho orificio, estando mantenida la citada superficie
a8 una distancia determinada del or;ficio para obtener
la anchura conﬁeniente de la banda,-perb éin.que exce-
da dicha anchura de wnos 7,5 cm. y porque la velocidad

del movimiento relativo entre el orificio y la& super-
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ficie estd correlacionmada con la velocidad de suminig
tro de la cola que sale por el orificio para depositar
una cantidad previamente determinada de cola por unidad
longitudinal de éicha banda.

7. Método, seglin la reivindicacién 5, caracte-
rizado por controlar la températura y velocidad de su-
ministro de la composicidn adnesiva al orificio, y de
la corriente de gas para obtener un filamento de un
didretro de 0,05 a 0,17 mm.

8. Método, segin la reivindicacién 5, caracte-
rizado porque la temperatura de la composicidn adhesi-
va fundida_en el orifiecio, la temperatura y velocidad
de la corriente de gas y la distancia entre el orifi-
clo y la supe;ficie estdn coordinadas para que la com-
posicién adhesi&a presente un estado substancialmente
amorfo cuando llega 2 la superficie, y porque dichq
superficie se calienta antes de la aplicacién del fi-~
lamento para asegurar un contacto himado adhesivo con
la misma.

9. Método, segiin una cualquiera de las reivin
dicaciones 2, %5 y 4, caracterizado por emplear como
composicién adhesiva una solucién viscosa de un poli-
mero sintético en wn disolvente orgdnico voldtil.

10, Método, segin la reivindicacién 9, carac-
terizado porque la velocidad de suministro de compo-
sicién adhesiva al orificic, el contenido en s6lidos
de dicha composicién adhesiva en el citado orificio,
la vélocidad de la corriente de gas y la distaﬁcia en~

tre el orificio y 1la superficie egtén coordinados de
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modo que la composicién adhesiva llegue a la citada sy

perfioie en estado fluido para humédeaer y adherirae a

la repetida superficie y para fluir sin interrupcién pa
ra formar una capa substancislmente continue dentro de
los bordes de la banda,

1l. Método segin cualquiera de las reivindica-

, clones anteriores, caracterizado porque la composicidn

adhegiva que al salir del orificio se encuentra en esta-
do fundido o en forma de solucién viscosa estd constitui
da a base de un adhesivo escogido del grupo formado por
poliésteres, 'poliamidas, polimercs de vinil alquileter,
polimeros de acrilato de alquilo bajo, polimeros de me-
tacrilato de alqui;o bajo y poliuretanos.

12. Método segin las reivindicaciones anterior-
res, caracterizado porque, después de aplicada la com-

posicién adhesiva a la superficie de uno de los cuerpos

- a unir, se Jjuntan dichos cuerpos de manera que dicha

banda de composioién adhesiva en estado activado quede
comprendida entre las superficies de unién de ambos
ouerpos, se aplica presién para que la composicidén ad-
hesiva moje en forma adhesiva ambas superficies y se
obtenga abi la unién adhesiva.

13, Método segun la reivindicacién 12, carac-—
terizedo porque después de aplicar la banda de composi-
cién adhesiva, se calienten las superficiea de unién
de los cuerpos que han de unirse adhesiyagente para
activar la composicién adhesiva y preperar dichas su- °

perficies para la unidn. _
14. Nétodo segin la reivindicacidén 12, carao-

terizado porque la superficie de unién sobre la que



10

15

20

25

- )
P 423123 *=
se aplica la oomposicidn adhesiva corresponde a la
zona de unidén con la suela de un corte montado de cal
zado y porque la superfiocie 8 la que se une es la de
una suela del calzado.

15. Método, segin la reivindicaocién 14, ocarac-
terizado porque la composicién adhesiva sale del ori-
ficio en estado fundido, y porque la temperatura y la
velocidad de suministro de la composicidn adhesiva al
orificio y la de la ocorriente de gas, asi como la ve-
locidad de dicho movimiento relativo, se regulan de
manera que ge obtenga un filamento de un didmetro de
0,05 a 0,17 em. una enchura de banda de 1,11 a 1,58
cme ¥ un peso de composicién adhesiva de 13 a 52 milf
gremos de adhesivo por centimetro de longitud de la
banda. | ' -

16. Aparato para aplicar una composicién adhe-—
siva a una superficie de uno de dos cuerpos que se

han de unir segin el método descrito en lasg preceden-

“tes reivindicaciones, caracterizado porque comprende

wna boquilla provista de un orificio de salida para la
composicién adhesiva, medios para dirigir dicha com-
posicidn adhesiva &l citado orificio desde una fuente

"de suministro para aplicarls sobre una superficie ae-

parada del mismo, y medios paras dirigir una corriente
de gas, de manera que se obtenga gnﬁfi}amqnto de com-
posicidén adhesiva que se dirijé'éésﬁe la quuillé ha-
cia la superficie y que este filamento gire por 1a

acoién de la corriente de gas alrédedor de un eje del

orificio que se pr&longa en direcocién a la citada su-
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17. Aparato, segin la reivindicacién 16, ca-
racterizado por comprender medios para efectuar un mg
vimiento relativo entre la superficie y la boquilla,

18, Aparato segin la reivindicacién 17, carac-
terizado porque la citada superfiocie se meve en unﬁ
trayectoria predetermminada a una distancia prevista de
la boquilla para recibir 1la composicién adhesiva en
forma de una banda de una serie de wcles superpuestos.

19, Aparato segén la reivindicacién 17, ca-
racterizado porque comprende medios de control para
regular la velooidad relativa de salida de la composi-
oidén adhesiva de la boquilla, asi como le velocidad de
dicho movimiento relstivo & fin de depositar una can-
tidad previamente determinada de composicidn adhe giva
por unidad de longitud de la superficie.

20, Aparato segiin la reivi'ndicacién 16, ocarac-
terizado porque ls boquilla lleva un orificio de en~
trada para la corriente de gas que sale por dicho ori-
ficio de 1la cola, as{ como medios para efectuar la
tur‘mlenci‘a de la corriente de gas en el interior de
la misma. )

21. Aparato segin la reivindicacién 20, ca-
racterizado por la disposicidén de unos orificios de
entrada de gas a ambos lados de la boquilla y des-
centrados entre si{ para provoocar el remoliﬁo de la co-
rriente de gas. |

22, Aparato segun una cualquiera de las rei-

vindicaciones 16 a 21, caracterizado por disponer de
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medios para suminigtrar composicién adhegiva termo—
pldstica fundida a la boquilla.

23. Aparato segin la reivindicaocién 16, carac-
terizado porque la boquilla tiene un conducto interno
para la composiéidn adhesiva que termmina en una aber—
tura contigua a un orificio de‘salida de la boquilla
por la cual pasa la composicidén adhesiva extruida a
través de la abertura; un orificio de salida situado
en el interior de la boquilla para una corriente de gaa,
¥ unos medios para fommar remolinos en la corriente
de gas introducida en 1a boquilla a través del citado
orificio de salida con anteriorided a la galida de 1la
corriente de gas por la citada abertura.

24. Aparato segin la reivindicacién 2%, carac-
terizado porque la boquilla comprende un cuerpo inte-
rior atravesado por el conducto de entrada de la com—
posioidn adhesiva y otro cuerpo exterior que rodea
el citado cuerpo interior, definiendo un conducto anu
lar dentro del cual se arremolina la corriente de gas
introducida en la boquilla.

25. Aparato segun la reivindicaocién 24, oa-

racterizado porque dicho conducto anular disminuye

conicemente hacia la asbertura para la composicidn ad-

hesiva y termmina en el orificio de saligda.

7' .s‘gG. Aparato segﬁn la reivindicacién 25, ca-

faét;iizado.pdrque dicha sbertura es coaxial al ci-

tado orificio de salida. .
27. Aparato segfin 1la reivindicacién 26, ca-

raoterizado porque la citada abertura estd separada
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hacia el interior de la boquilla con relacién a dicho
orificio de salida.

28. Aparato segin una cualquiera de las rei-
vindicaciones 24 a 27, caracterizado porque la dispo~
gicién de dos orificios opuestos de galida para la co-
rriente de gas que penetra en la boquilla a través de
los mismos que comunican con el conduoto anulaf ¥y que
estdn descentrados para provooar remolinos en la co-
rriente de gas alrededor de dicho conducto anular.

29. Método para unir superficies de dos cuer~
Pos mediante una composicién achesiva y aparato para
aplicar dicha cbmposi‘cién adnesiva a la superficie de
uno de los cuerpos a unir,

Bsta memoria consta de cuarenta y una hojag

© esoritas por una sola cara.

A

BARCELONA, 4 de Febrero de 1.974
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