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DESCRIZIONE DELL'INVENZIONE

Descrizione dell'invenzione industriale avente per titolo:

“Procedimento innovativo di incollaggio basato sullimpiego di films polimerici termoplastici,
eventualmente additivati, per l'esecuzione parzia;e ‘o globale delle varie operazioni di
incollaggio tipiche del settore calzaturiero”.

La presente invenzione industriale & rivendicata dalla societd C.G.S. di Michele
Coluccia & C S.as., con sede legale in Via G. Garibaldi 26, Pisa e dal Dott. Silverio
Salvadorini, residente in via Toscoromagnola Ovest 359 a Cascina (Pisa). L'inventore
designato ¢ il suddetto Dott. Silverio Salvadorini.

La presente invenzione ha per oggetto una innovazione di base in grado di mutare

radicalmente un grande numero di lavorazioni tipiche del settore industriale calzaturiero.
In particolare, essa riguarda un procedimento innovativo di incollaggio basato sull'impiego di
fogli o films polimerici termoplastici, di foggia, dimensioni, composizione variabili a seconda
dell'applicazione che, dopo essere stati interposti tra gli elementi da unire, vengono condotti a
fusione attraverso appositi dispositivi (quali ad esempio fomi convenzionali, ad induzione
elettromagnetica, a microonde, ad infrarossi o di altro tipo) venendo quindi poi (attraverso if
successivo raffreddamento e solidificazione in pressione) ad esplicare la funzione di legante. 1i
settore industriale interessato dall'intervento in oggetto & quello calzaturiero.

Il principio base dell'invenzione consiste nellidea di trasferire principi, metodi e
tecnologie di incollaggio - gia utilizzate con successo in settori produttivi diversi da quello in
oggetto - al settore calzaturiero nel quale, attualmente, tali operazioni vengono eseguite con
sistemi manuali o semiautomatici non sempre efficienti e con evidenti problematiche di impatto

ambientale.
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Con specifico riferimento a quest'ultima prerogativa, occorre sottolineare che le
tradizionali tecniche di incollaggio, impiegate attualmente nel settore calzaturiero, prevedono
largo impiego di adesivi a solvente. Tali operazioni comportano due principali problematiche
che contrastano in maniera evidente con la sicurezza e l'igiene nellambiente di lavoro:

- emissione di vapori nocivi e ad elevato rischio d'incendio in ambiente di lavoro (potrebbero
essere citati numerosi esempi di eventi negativi a riguardo);

— gestione e stoccaggio di materiali infiammabili nell'azienda (anche in questo caso, sono
molto evidenti i rischi connessi).

Inoltre la tecnologia usata sino ad ora, con le fasi e sottofasi operative che la
caratterizzano, rende difficoltosa e particolarmente complessa 'automazione efficace de!
processo.

In relazione a quanto affermato, la fase di incollaggio, rappresenta uno dei punti critici
delle imprese manifatturiere del settore calzature.

L'invenzione in oggetto, prevede I'esecuzione di diverse operazioni di incollaggio - nel
settore calzaturiero sono molto numerose - attraverso 'impiego di films polimerici termopiastici.
In sostanza, il procedimento di incollaggio & realizzato attraverso l'interposizione tra le due
superfici da unire, di un film di materiale termopiastico in grado di fondere con una certa facilita
e quindi di saldare o unire tra loro i materiali da accoppiare senza danneggiarli.

Il procedimento di "fusione" del film & effettuato in maniera da non compromettere le

caratteristiche dei materiali da unire; in generale, nel settore calzaturiero la grande parte delle
azioni di incollaggio riguardano ﬁuoio e pelli di varia natura o altri materiali sintetici. N
conseguimento di tale obiettivo pud essere realizzato effettuando la fusione del film,
opportunamente additivato in maniera da generare nel medesimo le necessarie proprieta

ferromagnetiche o di conducibilita’ elettrica e/o termica, mediante permanenza deila giunzione
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assemblata, ma non ancora "legata”, in un campo elettromagnetico o di microonde, o in altro

sistema atto ad innalzarne la temperatura.

A riguardo, prove sperimentali effettuate dai proponenti attestano la fattibilitd tecnica
dell'operazione. Sono state condote prove mediante utilizzo di film polimerico termoplastico
costituito da Poliviniicloruro o Polivinilbutirrale o Poliestere, o Poliuretano, o Polipropilene, o
Polietilene tereftalato, o Polietilene e/o combinazione di due o piu' tra questi; analogamente
sono state condotte prove di additivazione dei suddetti film o sostanze polimeriche
termoplastiche mediante elementi a base di ferro, alluminio, rame ed altre sostanze metalliche
€ non.

il film o materiale polimerico termoplastico utilizzato e’ stato trattato superficialmente in
maniera da renderlo inizialmente "appiccicoso” (adesivo), al fine di facilitare le operazioni -
preliminari all'incollaggio vero e proprio - di mutuo posizionamento delle parti da incollare.

Il disegno 1 schematizza, a titolo di esempio, alcune particolari fasi operative che
caratterizzano il processo innovativo di incoliaggio della giunzione suola-tomaia:

1. fase di assemblaggio della giunzione; si tratta di un procedimento che consentira la
parziale eliminazione delle attuali preparazioni delle superfici da unire (stesura della colla,
evaporazione dei solventi e successiva fase di pulizia). L.a fase operativa in oggetto
consiste nel mutuo posizionamento di tomaia (1), elemento termoplastico (2) e suola (3).
L'elemento termoplastico (2) e' previamente ottenuto mediante fustellatura (o taglio con
altre tecnologie) degli elementi termoplastici a partire dal foglio (o film) di materiale
termoplastico; tale processo potra essere automatizzato minimizzando anche gli sfridi con
tecniche di lay-planning

2. fase di incollaggio; gli elementi costituenti la giunzione, precedentemente assembiati (4),
vengono mantenuti in pressione mediante l'azione di una forza estema () e 'elemento

polimerico termoplastico viene fuso mediante I'applicazione di un campo elettromagnetico




(o di microonde o mediante azione di altro sistema atto ad innalzare la temperatura

dell'elemento polimerico termoplastico) applicato per un tempo predefinito. Al cessare del
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campo elettromagnetico (0 di microonde o dell'azione di altro sistema utilizzato per
finnalzamento della temperatura dell'elemento polimerico termoplastico) si verifica,
nell'arco di pochi secondi, un raffreddamento che, effettuato anch'esso sotto pressione,

determina l'incollaggio vero e proprio della giunzione (7). POJ Tl ft 1
~4

E' importante sottolineare, come gia accennato, che quanto messo in evidenza nella -
precedente figura rappresenta solo una delle innumerevoli azioni di incollaggio che vengono
svolte usualmente nei normali processi tipici del settore industriale calzaturiero.
Evidentemente, pur con gli accorgimenti specifici del caso (forma e dimensioni del film etc.), la
metodologia descritta pud essere applicata a tutti gli altri processi di incollaggio.

Sinteticamente, I'impiego della metodologia innovativa in oggetto pud consentire i

seguenti vantaggi:

riduzione dei costi di produzione;
- incremento della produttivita;
- superiore qualita del prodotto in termini di uniformita di incollaggio;
- superiore predisposizione all'automatizzazione del processo.
- inferiori problematiche di carattere ambientale dirette o indotte;
- inferiore rischio d'incendio o esplosione in ambiente di lavoro;

| vantaggi economici conseguenti I'applicazione della metodologia in oggetto sono
collegati innanzitutto alla riduzione dei tempi di lavoro ed all'cttenimento di incollaggi pid
efficaci, a tutto vantaggio della produttivita e della qualita della produzione. Sotto questo punto
di vista, in relazione alla crescente competitivitd di aziende calzaturiere di Paesi non
Comunitari, favorite da costi di mano d'opera nettamente inferiori, si comprende facilmente

come le aziende Nazionali possano accrescere una competitivitd fortemente minacciata.
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Da stime preventivamente effettuate dai proponenti, il risparmio ottenibile su! costo

globale di produzione dovrebbe aggirarsi intorno al 10%. Tale risparmio risulta conseguibile in

relazione alle seguenti riassuntive considerazioni relative al sistema innovativo proposto:

semplificazione delle operazioni di incollaggio;

superiori rendimenti di incollaggio;

riduzione dei tempi di incollaggio;
eliminazione della fase di pulitura della calzatura, conseguente all'utilizzo di colle
tradizionali

automatizzazione;

possibile riciclaggio degli sfridi di film.

Di importanza non trascurabile risultano i seguenti vantaggi di carattere ambientale:

il metodo di incoilaggio con film termoplastico non implica né il rilascio di solventi

infiammabili né di solventi nocivi per i lavoratori e per 'ambiente;

il film termoplastico pud essere tagliato o fustellato sulla misura dei pezzi da unire ed il

cascame raccolto & perfettamente riciclabile;

non vengono utilizzati contenitori per colianti che dopo I'implego sono destinati a divenire

rifiuti impattanti;

il potenzialeg-fimpiego di sostanze plastiche di scarto in luogo di un film specificamente

concepito per |'uso.
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‘A pagina-4;irighe'3-8,:sono indicatiti materiali termoplastici che possono essere usati per

realizzare ‘il - film -polimerico, mentre :nelle ' ighe successive ' s indicati  gli additivi
utilizzabili i combinazione con.il:materiale termoplastico p nferire a questultimo le
necessarie proprieta feromagnetiche o di conducibilita eJsttri ica. -

Come specificato nei punti sop?ra citati della descrZione, il riscaldamento che duce alla
fusione del materiale termoplastico si ottiepe’mantenendo it film polime 26 in un campo
elettromagnetico o di microonde- o alird sistema atto ad innalza la - temperatura.
Tecniche del genere, come anche-pretisato all'inizio della descriziprfe, sono gia utilizzate
con. successo in settori produttiyi-diversi e I'invenzione consiste”anche nel trasferimento
degli insegnamenti connessi adette tecniche al settore caizatariero.

L’esempio pratico di azione del procedimento d-fiportato da pagina 4, riga 10, a
pagina 5, riga 6. Pér illustrare ulteriormente IutilizZo del sistema a induzione, che € poi
quello attualmsrite preferito, per portare a fusiona il film polimerico, si propone di integrare
la descriziofie, a pagina 5, dopo la riga 8, come segue:

Poa Tieen

"NeT 350 ST icona ad un nscaldamento mediante sistema ad induzione elettromagnetica,
quale additivo per il film termoplastico si usa materiale metallico preferibilmente in polvere,

" ma anche in fibra. ad esempio, in una pratica attuazione dellinvenzione si & impiegato un

film termoplastico costituito da poliuretano e contenente circa il 30% in peso di fibra di
acciaio, che é stato fustellato per confenrgli una forma idonea ad essere disposta su una
faccia della suola sulla quale viene poi applicata la tomaia. Il film é stato portato-a fusione
mantenendo su di esso una pressione di circa 25 kg/em2 nel iscaldatore a induzione in 5
secondi, dopodiché si é provocato il rapido raffreddamento del semilavorato
interrompendo il campo magnetico. 1a fibra d'accigio utilizzata ha una lunghezza media| .
compresa fra 1,5 e 2 mm, con sezione media compresa tra 0,4 e 0,8 microns. in

alternativa poteva essers usata polvere d'acciaio in granulometria compresa tra 0,1 e 0,8

mm (valutata con metodo “stav 2003 e ‘jel 200"). come materiale poliuretanico si @ usato
il prodotto desmocoll delia ditta bayer, ma & evidente che qualsiasi altro prodotfo con

. proprieta tecnologiche equivalenti potra essere usato in altemativa. il riscaldatore a

induzione utilizzato @ prodotto dalla ditta aetron e viene fatto funzionare ad una frequenza
compresa tra 400 e 1000 khz. chiaramente qualsiasi dispositivo equivalente potra essere| -
usato in altemativa. ’

Materiali metallici che possono essere vantaggiosamente impiegati per gli scopi della
presente invenzione, oltre alla polvere e alla fibra d'acciaio sono poivere e fibra di ferite,
polvers di nickel, rete inox, rete di oftone, rete di alluminio, rame, limatura di ferro ed &
owio che metalli conduttori con perdite elevate alle frequenze utilizzate sono da
considerarsi preferiti. nel caso venga utilizzata rete metallica, essa dovra preferibiimente

 essere del tipo elettrosaldato o perforata.”

Infine, per pil puntuale definiziohe dellambito W dell'invenziore; si propone di
sostituire-te rivendicazioni déposifate con le seguenti. -

=7, Metodo per lincollaggio di componenti di calzatura caraitenzzalo

comprendere le seguenti fasi:

- interporre tra componenti da incollare un film di materiale termoplastico ‘fungente da
adesivo in seguito a fusione, atto a richiedere, per la sua-fusione, condizioni di
riscaldamento tali da non provocare la degradazione dei materiali di cui detti componenti

® Copyright C.G.S. . ‘ Sheet 2 of 3
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f‘ ‘"‘raffreddare rap;damente sotto’ press.'one . e
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2 Metodo secondo ;Ia nvendtcazmne 1, in cui. detto ﬁlm compfende un: matena!e
: tennoplast:cof additivato- con rmateriale metalhco o viens pon‘ato a fus:one mediante
: nscaldamento a mduz:one : : :

S Tesloed S L : ' .
L3 ¢Metodo’ seconda nvend:caz.'one 2, in cui detto marenale tennaplast.-co e sce!to tra
spolietilene; polipropilene; polietilentereftalato, pol:vrmlclomro pol.-wn.-lbufmale pohuretano
pohesferel e foro copohmen e m.'scele '

~
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4.:Me_todo secondo la rivendicazione 3, in cui detto rhéten‘ale termoplastico é poliuretano.

5. Metodo secondo la nvend:caz.-one 2, in cui detto materiale metaliico & scelto tra femte
ferro, acciaio, nichel; alluminio, rame, otfone, in polveﬂa ﬁbra o rete.

6. Metodo secondo e nivendicazioni pracedent: in cui la superﬁc:e di detti corhponenti é'
trattata con un primer pofturetamco 0 neopnan.-co pnma dell'applicazione del film
termoplast:co . :

.7. Metodo secondo Je rivendicazioni precedenti, in cui il riscaldamento é oftenuto in un
riscaldatore a induzione e /a frequenza necessaria per oftenere la fusione & compresa tra
- 400 e 1000 kHz 3 _ \ '
8. Metodo secondo Ia nvendlcazrone 1, in cui il matenale termoplastico viene portato a
fus:one mediante riscaldamento elettrico o0 a combustibile, o a infrarossi, o a m:cmonde

=

Le nuove rivendicazioni, cosi€ome le integrazioni proposte non' introducono alcun
insegnamento nuovo rispeftd a quanto descritto nella documentazione originariamente -
~ depositata, ma fomiscopg’ unicamente dettagli operatlwa“tura ovvia per ur] tecnico del
settore. . .

. /./.

e integrazioni e “/moﬁiﬁche proposte siano
am

Confidiamo ¢ifé le considerazioni svolte:
consideraje adeguate per superare I'obi

positivoiscontro.

Con osservanza.

1A MICHELE & C. SAS
3 Carifntdi 26 - 56124 PISA
wita VA 0117560050 o
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Zione sollevata e resfiamo in attesa di un Vostro - .
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