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“METODO PARA APLICACAO DE
ADESIVO EM PO TERMOPLASTICO SOBRE UMA SUPERFICIE DE OBJETO
NAO METALICO E SISTEMA PARA APLICACAO DE ADESIVO EM PO
TERMOPLASTICO SOBRE SUPERFICIE DE UM OBJETO NAO METALICO”
Histérico da Invencao
Campo da Invencéao

A presente invencao refere-se
a um método para utilizacdo de adesivo em pd termopléstico
para colar objetos ndo metdlicos; e mais especificamente, a
um método e a um sistema para aplicacdo de adesivo em pd
termopléastico sobre superficie de objeto ndo metalico.
Descricao da Arte Anterior

Formas convencionais de colar
dois objetos nao metdlicos sdo usados, na maioria das vezes,
para se aplicar o adesivo liquido em areas a serem coladas
de objetos ndo metdlicos para uni-los. As &areas a serem
coladas nao possuem formas uniformes, exigindo esforgo
manual para a aplicacdo de adesivo, fazendo com que a tarefa
seja trabalhosa. Por exemplo, a colagem de partes de sapato
e partes da sola ou a colagem de solas em cabedais, incluem
etapas de aplicacdo manual de liquidos baseados em solventes
sobre partes de calcados, aplicando-se, manualmente, os
adesivos liguidos baseados em solventes ou &gua, com um alto
consumo de energia para a evaporacdo da &gua ou outro fluido
ndo adesivo. Uma vez gque um adesivo comum baseado em
solvente contém algumas substéancias toéxicas, tal como
benzeno, formaldeido, etc., o ambiente de trabalho torna-se

nocivo para a saude dos trabalhadores.
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A presente invencéao surgiu
para mitigar e/ou evitar as desvantagens acima descritas.
SUMARIO DA INVENCAO

0 objetivo principal da
presente invencdo é fornecer um método e um sistema para a
aplicacdo de adesivo em pd termopléstico sobre um objeto de
superficie ndo metédlica que pode poupar energia, reduzir o
espaco de trabalho, reduzir a intensidade de trabalho e
melhorar o ambiente de trabalho fazendo com que a
pulverizacdo e a operacdo de fusdo do adesivo termopléastico
se realize de forma automatica.

Para se atingir o objetivo
acima, o método para aplicacao de adesivo em pod
termoplastico sobre a superficie de um objeto ndo metalico
inclui as seguintes etapas:
aplicacdo de um agente de limpeza; um agente de limpeza ¢é
aplicado sobre uma &rea a ser colada de uma superficie de um
objeto a ser colado;
aplicacdo de um liquido condutivo: um liquido condutivo é
aplicado sobre a é&rea a ser colada de um objeto a ser
colado;
irradiacdo: a superficie do objeto a ser colado é irradiada
numa camara de irradiacdo por um tempo adequado através de
raios ultravioleta e ozdénio;
pulverizacdo de adesivo em pd termopldstico: o adesivo em pd
termoplastico é pulverizado sobre a superficie do objeto a
ser colado numa cémara de pulverizacdo para fazer com que O

adesivo em pd termoplastico carregado colocado na superficie
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a ser colada do objeto a ser colado sob o efeito de um campo
magnético estéatico; e

aquecimento: a &area a ser colada, na qual o adesivo em pod
termoplédstico ¢é pulverizado, ¢é aquecida numa camara de
aquecimento para derreter o adesivo em pd termopléstico.

O sistema para a aplicacdo do
adesivo em pd termopléstico numa superficie de objeto néao
metdlico compreende: uma correia transportadora, uma camara
de irradiacdo, uma cémara de pulverizacdo e uma camara de
aquecimento.

A correia transportadora
entrega um objeto na camara de irradiagdo, na camara de
pulverizacdo e na cdmara de aquecimento, nesta ordem.

A camara de irradiacédo é
localizada acima da correia transportadora e instalada com,
pelo menos, uma lampada de raio ultravioleta num dos seus
lados superiores, a camara de irradiacdo é fornecida,
adicionalmente, com um derador de ozdnio, a camara de
irradiacdo irradia o objeto a ser colado através de raios
ultravioleta e ozdnio.

A camara de pulverizacdo estéa
localizada acima da correia transportadora e instalada com,
pelo menos, uma cabeca de pulverizacdo num dos seus lados
superiores, a cabecga de pulverizacgdo pulveriza o adesivo em
pd termoplastico carregado na superficie do objeto a ser
colado, a camara de pulverizacdo é adicionalmente fornecida
com, pelo menos, um dispositivo de sopro numa posicdo

adequada para remover o adesivo em pd termoplastico que
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estiver fora da &area a ser colada sobre a superficie do
objeto a ser colado.

A cédmara de aquecimento esta
localizada acima da correia transportadora, fornecida com um
dispositivo de aquecimento para a geracao de calor para
derreter o adesivo em pd termopléstico.

Se comparada com a tecnologia
existente, a presente invencéao possui as seguintes
vantagens: o) adesivo em pod termopléastico pode ser
automaticamente pulverizado e automaticamente derretido nas
respectivas cémaras sem operacdes manuals, enriquecendo o
grau de automacdo, reduzindo a carga de trabalho, poupando
energia e reduzindo o espagco de operacdo. Além disso, O
sistema da presente invencdo é fornecido com uma camara de
reciclagem de pd para evitar a fuga de pd, aprimorando a
taxa de utilizacdo do pd, evitando a poluicdo ambiental e
protegendo a saude dos trabalhadores.

BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS

a figura 1 é uma visualizacdo esquematica que 1ilustra um
sistema e um método para aplicacdo de adesivo em
pé termoplastico sobre uma superficie de objeto
nao metélico.

DESCRICAO DETALHADA DA CONFIGURACAO PREFERIDA

A presente invencao ficara
mais «clara a ©partir da descricdo a seguir, quando
visualizada em conjunto com os desenhos em anexo gque mostram
somente o objetivo das ilustracdes, a configuracao preferida

de acordo com a presente invencéao.
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A figura 1 ilustra um método e
um sistema para aplicacdo de adesivo em pd termoplastico
sobre uma superficie de objeto n&o metéalico.

O sistema para aplicacao de
adesivo em pd termopléastico sobre uma superficie de objeto
ndo metédlico compreende uma correia transportadora 2, uma
camara de irradiacdo 3, uma camara de pulverizacdo 4 e uma
cédmara de aquecimento 5.

O método para aplicacdo do
adesivo em pd termoplastico sobre uma superficie de objeto
ndo metadlico compreende as etapas:

A. aplicacdo de um agente de limpeza: um agente de limpeza
(disponivel no mercado) é aplicado sobre uma superficie de
objeto ndo metalico a ser colado (na presente configuracéo,
numa Aarea 11 a ser colada, de uma superficie da parte 1 do
calcado, através de um pincel ou de uma pistola de
pulverizacéao;

B. aplicacdo de um liquido condutivo: um liquido condutivo
(disponivel no mercado) é aplicado sobre uma &area 11 a ser
colada através de um pincel ou de uma pistola de
pulverizacdo, e entdo, a parte 1 do calgado que é coberta
com o liquido condutivo, serd posicionada na correia
transportadora 1 que é acionada por um motor de velocidade
variavel 21 ou um acionador;

C. irradiacdo: a superficie da parte 1 do calcado é
irradiada na camara de irradiacdo 3 por um tempo adequado
por raios ultravioleta e ozdnio, a camara de irradiacdo 3 é

localizada acima da correia transportadora 2, a parte 1 do
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calcado é entregue na cémara de irradiacdo 3 pela correia
transportadora 2, a cédmara de irradiacdo 3 é fornecida com,
pelo menos, uma lampada ultravioleta 31, do modo mais
eficiente, a léampada UV-C (trés na presente configuracéo),
ficam internamente posicionadas para irradiar a parte 1 do
calcado, a camara de irradiacdo 3 é adicionalmente fornecida
com um gerador de ozdénio 32 para fornecer ozdénio no interior
da cémara de irradiacdo 3, possibilitando que a irradiacao
UV se desenvolva no interior do ambiente de o0zdénio para
enriquecer o efeito da radiacdo, o nivel de ozdnio dentro da
cadmara 3 pode ser controlado pelo gerador de ozdnio 32, a
drea 11 a ser colada da parte 1 do calcado pode receber um
melhor efeito de radiacdo em relacdo a parte ndo limpa, a
velocidade da correia transportadora 2 é ajustada de acordo
com o comprimento da céamara de irradiacdc 3 para assegurar
que a parte 1 do calcado seja irradiada por um tempo
adequado;

D. pulverizacdo do adesivo em pd termoplédstico; o adesivo em
pd termopléastico é um copoliamida, do modo mais eficiente,
um adesivo em pd termoplastico de poliuretano, gque pode ser
derretido numa determinada temperatura, a camara de
pulverizacao 4 estéa localizada acima da correia
transportadora 2 e a parte 1 do calcado que foi submetido a
irradiacdo serad entregue dentro da cédmara de pulverizacao 4
pela correia transportadora 2, a cémara de pulverizacdo 4 é
fornecida com, pelo menos, uma cabeca de pulverizacdo 41, no
seu lado superior. A cabeca de pulverizacao 41 pode carregar

o adesivo em pd termoplastico com cargas eletrostéaticas e
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ser conectada a uma camara de pd pressurizada (nao
mostrada). A camara de pd com ar pressurizado pode entregar
o adesivo em pd termopléstico para a cabeca de pulverizacao
41, primeiramente através do ar pressurizado, e entao, o
adesivo termopléastico sera carregado com cargas
eletrostaticas pela cabeca de pulverizacao 41
e,posteriormente, pulverizado sobre a superficie da parte de
calcado 1, e uma vez que a area 11 a ser colada esta coberta
com um liquido condutivo, o adesivo em pd termoplastico pode
aderir, seguramente, na Aarea 11 a ser colada sob o efeito de
um campo magnético estatico, a velocidade de pulverizacdo e
o numero da cabeca de pulverizacdo 41 pode ser ajustado de
acordo com a velocidade da correia transportadora 2 para
assegurar que o adesivo em pd termopléstico possa cobrir
adequadamente a superficie da parte 1 do calcado, a céamara

de pulverizacdo 4 é posteriormente fornecida com, pelo

menos, um dispositivo de sopro ao longo da <correia
ftransportadora 2 (dois bicos de ar 42 na presente
configuracdo), apds o adesivo em pd termopléastico ter sido

pulverizado na parte 1 do calcado, os bicos de ar 42 podem
espargir o adesivo em pd termopldstico fora da &area 11 a ser
colada na superficie da parte 1 do calcado, os bicos de ar
42 sido conectados a bomba de ar 422 através das tubulacdes
de fornecimento de ar 421, a velocidade do fluxo e o numero
dos bicos de ar 42 podem ser ajustados de acordo com a
velocidade da correia transportadora, e a direcdo dos bicos
de ar pode ser ajustada de acordo com a posicao da parte 1

do calcado para assegurar que o adesivo em pd termopléastico
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fora da &rea 11 a ser colada na superficie da parte 1 do
calcado seja completamente removido, a fim de reciclar o
adesivo em pd termoplastico que é pulverizado na correia
transportadora 2, sob a cadmara de pulverizacdo 4, sendo que
a correia transportadora 2 transfere os rejeitos para a
cdmara 43 de reciclagem de pd que é conectada a uma camara
de pd de ar pressurizado (ndo mostrada) para reciclar o
adesivo em pd termopléastico dentro da céamara de pd de ar
pressurizado para reutilizacdo através de vacuo.

E. aquecimento: a cémara de aquecimento esta localizada
acima da correia transportadora 2, a camara de aquecimento 5
aquece o adesivo em pd termopléastico na area 11 a ser colada
da parte 1 do calcado por meio de irradiacdo direta de 1luz
infravermelha, fluxo de ar quente ou aquecimento por
microondas até que o pd derreta. Na presente configuracdo, a
cémara de aquecimento 5 é fornecida com lémpadas
infravermelhas 51 no seu lado superior. O numero das
lampadas infravermelhas 51 é ajustado de acordo com a
temperatura necessaria para a fusdo do adesivo em pd
termopléastico e com a velocidade da correia transportadora
2. A temperatura da camara de aquecimento 5 pode ser
ajustada por um termostato 52 que controla a LIGACAO e o
DESLIGAMENTO das lampadas infravermelhas 51. O termostato 52
pode ser instalado na superficie interior da cémara de
aquecimento 5 ou fora da camara de aquecimento 5, do modo
mais eficiente, do lado de fora da cédmara de aquecimento 5.
O termostato 52 estd conectado ao sensor de temperatura 53

colocado na cémara de aquecimento 5 para controlar a
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temperatura da referida cémara. Depois de ser aquecido pela
camara de aquecimento 5, o adesivo em pd termoplastico na
drea 11 a ser colada da parte 1 do calcado, absorverd a
calor, e entdo, serd derretido no interior de uma pelicula
liquida adesiva, pronto para ser colado.

Depois que o adesivo em pd
termopléstico na &rea 11 a ser colada da parte 1 do calcado
estiver derretido, a parte 1 do calcado sera entregue pela
correia transportadora 2 para ser colada as outras partes do
calcgado.

Os passos A e B acima podem
ser combinados numa Unica etapa usando-se a mistura de um
agente de limpeza liquido e um liquido condutivo, de modo
que o processo de operacdo possa ser simplificado, poupando
o tempo de operacéao.

Enquanto mostramos e
descrevemos varias configuracdes de acordo com a presente
invencdo, fica claro para aqueles com experiéncia na arte,
que configuragdes posteriores podem ser feitas sem que se

afaste do escopo da presente invencéo.
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REIVINDICACOES

1. “METODO PARA APLICACAO DE
ADESIVO EM PO TERMOPLASTICO SOBRE UMA SUPERFICIE DE OBJETO
NAO METALICO”, caracterizado por compreender os passos de:
aplicar um agente de limpeza numa area (l11) a ser colada de
uma superficie de um objeto a ser colado; aplicar um liquido
condutivo, sobre uma area (11) a ser colada de um objeto a
ser colado; irradiar a superficie de um objeto a ser colada,
numa camara de irradiacdo (3) através de raios ultravioleta
e oz6nio; pulverizar adesivo em pd termoplastico sobre a
superficie (11) do objeto a ser colado numa céamara de
pulverizacdo (4) para fazer com que o referido adesivo se
fixe na area (11) a ser colada do objeto a ser colado sob o
efeito de um campo magnético estatico; e aquecer a area (11)
a ser colada, sendo o adesivo em pd termopléstico ser
pulverizado e aquecido numa camara de pulverizacao (4) para
derreter tal adesivo.

2. “METODO PARA APLICACAO DE
ADESIVO EM PO TERMOPLASTICO SOBRE UMA SUPERFICIE DE OBJETO
NAO METALICO”, conforme o reivindicado em 1, caracterizado
pelo fato de o passo da aplicagdo do agente de limpeza e ©
passo da aplicacdo do liquido condutivo serem combinados num
unico passo através de uma utilizacdo de agente de limpeza e
liquido condutivo.

3. “METODO PARA APLICACAO DE
ADESIVO EM PO TERMOPLASTICO SOBRE UMA SUPERFICIE DE OBJETO
NAO METALICO”, conforme o reivindicado em 1, caracterizado

pelo fato de o adesivo em pd termoplastico ser copoliamida.
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4. “METODO PARA APLICACAO DE
ADESIVO EM PO TERMOPLASTICO SOBRE UMA SUPERFICIE DE OBJETO
NAO METALICO”, conforme o reivindicado em 3, caracterizado
pelo fato de o adesivo em pd termopléstico ser um adesivo em
pd de poliuretano.

5. “SISTEMA PARA APLICACAO DE

ADESIVO EM PO TERMOPLASTICO SOBRE SUPERFICIE DE UM OBJETO

NAO METALICO”, compreendendo: uma correia transportadora
(2), uma camara de irradiacao (3), uma camara de
pulverizacédo (4) e uma camara de aquecimento (5),

caracterizado pelo fato da correia transportadora (2) estar
localizada embaixo da camara de irradiacédo (3), da camara de
pulverizacdo (4) e da cémara de aquecimento (5), para a
entrega de um objeto a ser colado para o interior da camara
de irradiacdo (3), para a cadmara de pulverizacao (4) e para
céamara de agquecimento (5), nesta ordem; a camara de
irradiacdo (3) estar instalada com, pelo menos, uma lampada
de raio ultravioleta (31) num dos seus lados superiores, a
camara de irradiacdo (3) é adicionalmente fornecida com um
gerador de ozdnio (32), a cémara de irradiacdo (3) irradia o
objeto a ser colado através de raios ultravioleta e ozdnio;
a camara de pulverizacdao (4) estar instalada com, pelo
menos, uma cabeca de pulverizacdo (41) em um dos seus lados
superiores, a cabeca de pulverizacado (41) Jjoga o adesivo em
p6 termo pléastico carregado numa superficie (11) de um
objeto a ser «colado, a <cémara de pulverizacdo (4) e
adicionalmente fornecida com, pelo menos, um dispositivo de

sopro (42) na posicdo correta para remover o adesivo em pob
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termoplastico fora da area (l11) a ser colada do objeto a ser
colado; e a camara de aquecimento (5) ser fornecida com um
dispositivo de aquecimento para gerar calor para derreter o
adesivo em pdé termoplastico.

6. “SISTEMA PARA APLICACAO DE
ADESIVO EM PO TERMOPLASTICO SOBRE SUPERFICIE DE UM OBJETO
NAO METALICO”, conforme o reivindicado em 5, caracterizado
pelo fato de a velocidade da correia transportadora (2) é
ajustada pelo motor de velocidade variavel (21).

7. “SISTEMA PARA APLICACAO DE
ADESIVO EM PO TERMOPLASTICO SOBRE SUPERFICIE DE UM OBJETO
NAO METALICO”, conforme o reivindicado em 5, caracterizado
pelo fato de a velocidade da correia transportadora (2) ser
ajustada por um acionador.

8. “SISTEMA PARA APLICACAO DE
ADESIVO EM PO TERMOPLASTICO SOBRE SUPERFICIE DE UM OBJETO
NAO METALICO”, conforme o reivindicado em 5, caracterizado
pelo fato de cada um dos dispositivos de sopro ser um bico
de ar com direcionamento ajustavel e 1intensidade de
fluxo.

9. “SISTEMA PARA APLICACAQO DE
ADESIVO EM PO TERMOPLASTICO SOBRE SUPERFICIE DE UM OBJETO
NAO METALICO”, conforme o reivindicado em 5, caracterizado
pelo fato de a camara de aquecimento (5) ser adicionalmente
fornecida com um termostato (52) com um sensor de
temperatura (53) posicionado na céamara de aquecimento (5)
para controlar uma temperatura no interior da céamara de

aquecimento (5).
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10. “SISTEMA PARA APLICACAO DE
ADESIVO EM PO TERMOPLASTICO SOBRE SUPERFICIE DE UM OBJETO
NAO METALICO”, conforme o reivindicado em 5, caracterizado
pelo fato de o dispositivo de aquecimento no interior da
camara de aquecimento (5) incluir, pelo menos, uma léampada

de infravermelho.
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