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La presente invención se refiere a un procedimiento 
y a un dispositivo para fundir adhesivo fundible, en particu­
lar para máquinas de pegado de cantos, en las que es conocido 
fundir totalmente una cantidad determinada de adhesivo fundi­
ble en forma de granulado en un recipiente de fusión y alimen­
tar el adhesivo fundible fundido por medio de un tomillo de 
transporte o un pistón de transporte al dispositivo de aplica­
ción del adhesivo fundible. El dispositivo de aplicación pue­
de estar constituido bien como.rodillo de aplicación calenta- 
ble o como cuerpo de boquilla en forma de cuita calentable, el 
adhesivo fundible sobrante, que no es transferido sobre las su 
perficies a pegar, debe devolverse de nuevo al recipiente de 
fusión.

Durante el funcionamiento de la máquina de pegado de 
cantos debe fundirse puós en este procedimiento conocido en pri 
mer lugar la cantidad total de adhesivo fundible que se encuen­
tra en el recipiente de fusión, debióndose contar con un tiempo 
de calentamiento proporcionalmente largo. En caso de que la 
preparación requiera cambiar el tipo de adhesivo fundible, lo 
que por ejemplo significa otra calidad o color del adhesivo 
fundible, son precisos para el cambio del tipo de adhesivo fun­
dible en el recipiente de fusión tiempos de preparación largos

En el procedimiento conocido es tambión un inconve­
niente el encostrado del adhesivo fundible mediante sobrecalen 
tamiento, siendo perjudicada naturalmente la calidad del pega­
do. Además pueden formarse en el recipiente de fusión burbu­
jas gruesas y vapores, que conducen a una molestia para el ope¡ 
rario y, en condiciones dadas, pueden provocar acciones perju­
diciales para la salud.

La invención tiene por objeto proponer un procedí-
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miento que permita en particular en máquinas para el pegado de 
cantos, fundir la cantidad de adhesivo fundible necesaria para 
el pegado en un tiempo tan corto como sea posible y que posibi. 
lite un cambio rápido del tipo de adhesivo fundible.

Los costos de fabricación para el dispositivo necesa 
rio para el procedimiento asi como los costos para la energía 
necesaria para la fusión deben ser tan pequeños como sea posi­
ble.

Segrin la invención se resuelve este problema mediante 
la fusión de una parte de una unidad de adhesivo fundible en . 
una cámara de fusión y su envío bajo presión al dispositivo de 
aplicación del adhesivo fundible.

De este modo se consigue la ventaja de que siempre sé 
fundirá precisamente tanta cantidad de adhesivo fundible como 
sea necesaria para un funcionamiento perfecto del dispositivo 
de aplicación. Mediante el corto tiempo de fusión conseguido 
de este modo durante el funcionamiento de la máquina de pegado 
de cantos puede conseguirse una reducción de los tiempos de 
trabajo y con ello un ahorro de costos notable. Estas venta­
jas se dan también para el cambio de tipo de adhesivo fundible, 
puesto que solamente tiene que cambiarse la unidad de adhesivo 
fundible que se encuentra en la cámara de fusión.

La fusión de una cantidad de adhesivo fundible pro­
porcionalmente pequeña evita el encostrado del adhesivo fundi­
ble, de modo que se consigue un pegado perfecto. Igualmente 
se evita notablemente la formación de gases y vapores y con 
ello molestias del operador, el procedimiento segán la inven­
ción es puós ecológicamente adecuado.

En el caso de que se aliente en el procedimiento se- 
gán la invención la unidad de adhesivo fundible a la cámara de
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- 4 -
fusión desde un depósito, empujada a travós de una unidad de 
empuje accionable bajo potencia en dirección a un pared de fu­
sión calentable, fundida en sus zonas adyacentes a la pared de 
fusión y se envía el adhesivo fundible fundido bajo presión al 
dispositivo de aplicación, puede elaborarse una cantidad mayor 
de adhesivo fundible con la ventaja de que se funde respecti­
vamente solamente la cantidad de adhesivo fundible realmente 
necesaria. En caso de cambio de tipo de adhesivo fundible pue 
den cambiarse fácilmente naturalmente la unidad de adhesivo ! 
fundible que se encuentra en el depósito. j

El dispositivo para la realización del procedimiento 
según la invención se caracteriza porque la cámara de fusión 
muestra en un extremo una pared de fusión calentable, dotada 
de orificios de entrada para el adhesivo fundible fundido y 
porque en la cámara de fusión está dispuesta un cilindro de 
transporte deslizable, movible mediante una unidad de empuje.

Este dispositivo es de fabricación fácil y económi­
ca, mediante la anulación de un tornillo de transporte accio­
nable puede ahorarse un electromotor. Otro ahorro se consigue 
con la energía necesaria para fundir una cantidad de adhesivo 
fundible determinada ya que únicamente hay que calentar la pa­
red de fusión.

En caso de que la pared cilindrica de la cámara de 
fusión sea, según la invención, al menos parcialmente de un 
material con baja conductibilidad tórmica, se consigue de for­
ma ventajosa el que el calor de la pared de fusión solamente ¡ 
actúe sobre la zona adyacente directamente a la unidad de ad­
hesivo fundible y no sea transmitido a las zonas que están ale, 
jadas. Estas zonas permanecen pues en estado sólido. Además 
puede proveerse el dotar a las paredes cilindricas de la cámara
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de fusión al menos cerca de la pared de fusión de un material 
de recubrimiento antiadhesivo, con objeto de conseguir que el 
adhesivo fundible fundido no se pegue en la pared cilindrica 
y que pueda separarse fácilmente de la cámara de fusidn la uni 
dad de adhesivo fundible cuando se cambie el tipo de adhesivo 
fundible.

Otros perfeccionamientos convenientes de la invención 
se caracterizan en las otras reivindicaciones.

Ejemplos de realización de la invención se represen­
tan en los dibujos y se describirán a continuación con más de­
talle .

La figura 1 muestra una vista parcial de una máquina 
de pegado de cantos con dispositivo de fusión desde atrás.

La figura 2 muestra una sección según la linea 11-11 
de la figura 1.

La figura 3 muestra una sección según la línea 111-11 
de la figura 2.

La figura 4 muestra un dispositivo de fusión con rodi 
líos de aplicación en sección parcial.

Tal como muestra la figura 1, se alimenta úna pieza 
en forma de plancha 1 de forma conocida por medio de una cade­
na de transporte 2 a un cuerpo de boquilla 3 en forma de cufia, 
para ser dotada allí en una superficie lateral estrecha con 
adhesivo fundible fluido y a continuación pegada con un cubo
de rebose no representado.

Tal como representa tambión la figura 2, está dota- ) 
do el cuerpo de boquilla 3 en forma de cufia con un canal de ; 
adhesivo 4 y con orificios de boquilla 5, a travós de los cua­
les llega el adhesivo sobre la superficie lateral estrecha de 
la pieza 1. Para la conducción del flujo de adhesivo sirve
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una placa móvil dispuesta en el canal de adhesivo 4 de forma 
giratoria, que es accionable mediante una unidad de piston-ci- 
lindro 7. Esta es regulada a su vez mediante la primera válvu 
la palpadora 8, que es influenciada por medio del canto ante­
rior 10 y el canto posterior 11 de la pieza 1.

El cuerpo de boquilla 3 está fijado de forma conocid: 
en una consola 12, que está dispuesta en el bastidor de la má­
quina de pegado de cantos perpendicularmente. Elementos calen 
tadores 13 en el cuerpo de boquilla 3 calientan este hasta 
temperatura de reposo determinada, de modo que el adhesivo que 
se encuentra en el canal de adhesivo 4 está siempre fundido. 
Sobre la consola 12 está dispuesto entre una capa 14 del cuer­
po de boquilla 3 y una pared transversal 15 una cámara de fu­
sión 16, cuyas paredes cilindricas 17 son al menos en la zona 
de la capa 14 de un material con baja conductibilidad tármica, 
tal como por ejemplo cemento-asbesto. La superficie interna 
de la pared cilindrica 17 puede estar dotada parcialmente con 
un recubrimiento 1 8  de material antiadhesivo, tal como por 
ejemplo resina de hidrocarburo flúorado.

Tal como muestran las figuras 2 y 3, la capa 14 del 
cuerpo de boquilla 3 está dotada en la zona de la cámara de fu 
sián 16 con ranuras anulares concántricas 19, que están unidas 
entre si, por medio de ranuras radiales 20. Estas ranuras anu 
lares 19 forman junto con las nervaduras intermedias anulares 
21 una pared de fusión 22, que está conectada con el cuerpo de 
boquilla 3 calentable en forma conductora de calor. Desde el ¡ 
espacio interno de la cámara de fusión 16 conducen orificios 
de entrada 23 a travás de la pared de fusión 22 al canal de ad 
hesivo 4*

- 6

En la pared transversal 15 está fijado el cilindro 24
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a una unidad de empuje accionable mediante aire comprimido 25, 
cuyo pistón de transporte 26 está dispuesto de forma deslizable 
en la cámara de fusión 16. El cilindro 24 está conectado me­
diante cables 27 con la primera válvula palpadora 8 y con "na 
segunda válvula palpadora 9.

En la consola 12 está fijado además un depósito 28 
para la recepción de unidades de adhesivo fundible cilindricas 
y unitarias 29, que pueden llegar a travós de un orificio de 
conducción 30 a la cámara da fusión 16. Mediante la disposi­
ción perpendicular del dispositivo 28 en el presente ejemplo 
de realización se produce la alimentación de las unidades de 
adhesivo fundible 29 por gravedad, tambián es posible no obs­
tante disponer el depósito en otra posición deseada con respec, 
to a la cámara de fusión 1 6 y alimentar las unidades de adhesi­
vo fundible 29 por medio de una fuerza externa, tal como por 
ejemplo un muelle a la cámara de fusión 16. Delante de los 
orificios de alimentación 30 está dispuesta una placa 31, uni­
da con el pistón de transporte 26, que cierra el orificio de 
alimentación 30 durante la carrera de transporte del pistón de 
transporte 26. La placa 31 está dotada en su extremo libre 
con una leva 32, que actúa conjuntamente con una tercera válvu 
la palpadora 33* Esta sirve igualmente para la conducción de 
la unidad de empuje 25.

Para el funcionamiento del dispositivo según la in­
vención se llena el depósito 28 con unidades de adhesivo fundi-j 
ble 29, puesto que el pistón de transporte 26, dibujado en trg, 
zos en la figura 2, se encuentra en posición de reposo, puede 
llegar una primera unidad de adhesivo fundible 29 a travós del 
orificios de alimentación 30 a la cámara de fusión 16. En el 
caso de que accione ahora el canto anterior 10, de la pieza 1,
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la segunda válvula palpadora 9, está inicia la carrera de 
transporte del pistón de transporte 26, de modo que la unidad 
de adhesivo fundible 29, que se encuentra en la cámara de fu­
sión 16, se prensa contra la pared de fusión 22 calentada. Si­
multáneamente se conmuta los elementos calentadores 13 a tra- 
vós de la segunda válvula palpadora 9 a una temperatura de tra 
bajo más elevada, de modo que la cantidad de adhesivo fundible
necesaria para la aplicación sea fundida de forma segura. Tan-l

I
to la temperatura de descanso cuanto la temperatura de trabajo 
se mantienen mediante marcadores de temperatura regulables al 
nivel deseado. La zona que yace en la pared de fusión 22 de 
la unidad de adhesivo fundible 29 se funde y el pistón de 
transporte empuja el adhesivo fundible fundido en el canal de 
adhesivo 4.

En el caso de que accione ahora el canto anterior 10 
de la pieza 1 la primera válvula palpadora 8, entonces ósta ac 
ciona, a travás de la unidad pistón-cilindro 7, la placa móvil 
6 y el adhesivo fundible fundido llega a travás de orificios dé 
boquilla 5 sobre la superficie estrecha lateral de la pieza 1. 
La primera válvula palpadora 8 provoca no obstante simultánea­
mente tras su función que sea mantenida la fijación de una uni 
dad de empuje 25 con aire a presión y con ello la fuerza sobre 
el pistón de transporte 26 en dirección a la pared de fusión 
27.

En el caso de que deje libre el canto posterior 11 
de la pieza 1 la válvula palpadora 9, entonces conmuta ásta ,
los elementos calentadores 13 de nuevo a la temperatura de re-¡

i
poso. En el caso de que a continuación deje libre el canto ! 
posterior 11 la primera válvula palpadora 8, entonces termina 
ásta la carrera de transporte del pistón de transporte 26, que
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no obstante permanece en la posición de carrera alcanzada rete­
nido por aire a presión. Simultáneamente se devuelve la placa 
móvil 6 a su posición de cierre, de modo que los orificios de 
boquilla 5 queden cerrados de nuevo.

Este proceso se repite cada vez que una pieza 1 accio 
ne la primera y la segunda válvula palpadora. En caso de que 
ahora se haya utilizado una unidad de adhesivo fundible 29 apro 
ximadamente hasta la mitad, entonces accionan levas 32 la terce 
ra válvula palpadora.33. Esta tercera válvula palpadora accio­
na el retroceso del pistón de transporte 26, que se inicia úni­
camente sin embargo despuás de que el canto posterior 11 de la 
pieza 1 ha liberado la primera válvula palpadora 8. De este 
modo se permite que el retroceso del pistón de transporte 26 
se produzca únicamente cuando no se encuentre ninguna pieza 1 
en la zona de los orificios de boquilla 5. La placa 31 ""i <ia 
con el pistón de transporte 26 libera ahora los orificios de 
alimentación 30 y la siguiente unidad de adhesivo fundible 29 
puede entrar en la cámara de fusión 16.

Para permitir que efectivamente solamente la parte 
de la unidad de adhesivo fundible 29 sea fundida en la zona de 
la pared de fusión 22, puede estar dotada la pared cilindrica 
17 en una zona que se une en la zona de fusión cerca de la pa­
red de fusión 22, con un canal anular que es accesible median­
te una pequeña cantidad de aire a presión de tal forma que el 
resto de la unidad de adhesivo fundible 29 se mantenga fria. Me 
diante el empleo de un material con pequeña conductibilidad tár 
mica para la pared cilindrica 17 se evita además que pueda lle­
gar calor desde la pared de fusión 22 caliente a travás de la 
pared cilindrica 17 a las partes separadas de la pared de fu­
sión 22 de la unidad de adhesivo fundible 29. En este caso es



5

10

15

20

25

30

- 10

suficiente naturalmente realizar la pared, cilindrica 17 sola­
mente en las proximidades de la pared de fusión 22 de un ma­
terial con baja conductibilidad tármica. El resto de la pared 
cilindrica 17 puede fabricarse de cualquier material deseado y 
conveniente.

El recubrimiento 18 de material antiadhesivo, con el 
que la superficie interna de la pared cilindrica 17 puede estar 
dotada, evita un pegado del adhesivo fundible fundido con la 
pared cilindrica 17. En caso de que deba cambiarse el tipo de 
adhesivo fundible, es posible sin mayor problema retirar el 
resto de la unidad de adhesivo fundible 29 que se encuentre en 
la cámara de fusión 16.

Para evitar que en interrupciones de trabajo prolon­
gadas sean fundidas innecesariamente partes de la unidad de ad-r 
hesivo fundible 29, puede proveerse además un reló de tiempo, 
que conmute, tras un tiempo determinado, los elementos calenta 
dores 13. Estos deben conectarse por el operador antes de in­
troducir la siguiente pieza 1 de nuevo.

Mediante modificación de la fuerza del pistón de 
transporte 26 que actúa sobre la unidad de adhesivo fundible 29 
o por elección de diámetros diferentes de la unidad de adhesi­
vo fundible 29 puede conseguirse una adaptación a la utiliza­
ción del adhesivo fundible.

El procedimiento según la invención asi como el dis­
positivo pueden emplearse también en unión de un dispositivo 
de aplicación que muestre para la aplicación del adhesivo fun-

ídible un rodillo de aplicación 34. En este ejemplo de realiza­
ción dibujado en la figura 4 está unida la cámara de fusión 35 
junto con la pared de fusión 36 con un dispositivo de aplica­
ción 37, que es calentable mediante elementos calentadores 38.
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Desde el orificio de entrada 39 en la pared de fusión 36 condu-t 
ce un conducto de alimentación 40 a un rodillo de aplicación 34,

B1 dispositivo de fusión según la invención puede dis 
ponerse tambión separadamente del pistón de aplicación formando 
la cámara de fusión junto con la pared de fusión calentable una 
unidad y el adhesivo fundible fundido se alimenta a travós de 
un conducto de alimentación calentable al dispositivo de apli­
cación.

Tambión es posible alimentar a la cámara de fusión en 
lugar de unidades de adhesivo fundible unitarias, cantidades del 
terminadas de adhesivo fundible en forma de granulado.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, 
asi como la manera de realizarlo en la práctica, debe hacerse 
constar que las disposiciones anteriormente indicadas, son sus­
ceptibles de modificaciones de detalle, en cuanto no alteren su 
principio fundamental.
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REIVINDICACIONES
13.- Procedimiento para fundir y aplicar adhesivo fuá 

dible, en particular en máquinas de pegar cantos, caracteriza­
do porque una parte de una unidad de adhesivo fundible, se fun 
de en una cámara de fusión y se envía bajo presión al disposi­
tivo de aplicación del adhesivo fundido.

23.- Procedimiento según la reivindicación 1, carac 
terizado porque la unidad de adhesivo fundible de la cámara de 
fusión se conduce desde un depósito y se empuja a travás de uná 
unidad de avance accionable bajo potencia en dirección a una 
pared de fusión calentable, se funde en sus zonas dispuestas 
en la pared de fusión y porque el adhesivo fundible fundido se 
envía bajo presión al dispositivo de aplicación.

38.- Procedimiento según la reivindicación 2, carac­
terizado porque un canto anterior de la pieza inicia, mediante 
accionamiento de una segunda válvula palpadora, la carrera de 
transporte de la unidad de empuje, porque esta carrera de 
transporte a continuación mediante accionamiento de una prime­
ra válvula palpadora es sostenida mediante el canto anterior y 
se termina mediante la liberación de la primera válvula palpa­
dora mediante el canto posterior de la pieza.

4 8 .- Procedimiento según la reivindicación 3, carac­
terizado porque una tercera válvula palpadora accionable por 
la unidad de empuje tras liberación de la primera válvula pal­
padora inicia el retroceso de la unidad de empuje. j

58.- Procedimiento según la reivindicación 3 ó 4, ca 
racterizado porque los elementos calentadores de la pared de 
fusión son. conmutados tras la acción de la segunda válvula pal­
padora de una temperatura de descanso a una temperatura de tra 
bajo más elevada y tras liberación de la segunda válvula palpa
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dora nuevamente a su temperatura de descanso.
63.- Dispositivo para la realización del procedimien 

to según una de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado por­
que la cámara de fusión muestra en un extremo una pared de fu­
sión calentable provista de orificios de paso para el adhesivo 
fundible fundido y porque en la cámara de fusión está dispues­
to un cilindro de carrera deslizable movible mediante una uni­
dad de empuje.

78.- Dispositivo según la reivindicación 6, carac­
terizado porque la pared cilindrica de la cámara de fusión al 
menos está constituida parcialmente de un material con baja 
conductibilidad tórmica.

83.- Dispositivo según la reivindicación 7, caracte­
rizado porque la pared cilindrica de la cámara de fusión al 
menos está provista cerca de la pared de fusión de un recubri­
miento de material antiadhesivo.

93.- Dispositivo según una de las reivindicaciones 
6 a 8, caracterizado porque la pared de fusión en su parte 
dirigida contra la cámara de fusión muestra rebajes unidos en­
tre si en los que terminan los orificios de salida.

103.- Dispositivo según la reivindicación 9* carac­
terizado porque la pared de fusión muestra ranuras anulares 
concántricas que están unidas entre si mediante ranuras radia­
les.

113.- Dispositivo según una de las reivindicaciones
6 a 10, caracterizado porque la cámara de fusión muestra un ¡

!
orificio de alimentación para la unidad de adhesivo fundible, 
en el que muere un depósito unido con la cámara de fusión para 
la recepción de la unidad de adhesivo fundible.

123.- Dispositivo según la reivindicación 11, carao-
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terizado porque está prevista una placa unida al cilindro de 
transporte que cierra el orificio de alimentación durante la 
carrera de transporte.

13- .- Dispositivo según una de las reivindicaciones 
6 a 12, caracterizado porque la pared de fusión está unida en 
forma conductora del calor con el dispositivo de aplicación.

14- .- Procedimiento y dispositivo para fundir y apli 
car adhesivo fundible, en particular en máquinas de pegar can­
tos, tal y como queda sustancialmente descrito en la presente 
Memoria e ilustrado en los adjuntos dibujos.

Esta Memoria consta de 14 hojas, escritas a máquina. 
por una sola cara.

Madrid 3 4 A
KARL M.REICH MASCHINENFABRIK GMBH.

t
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