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57© Resumen:
Sistema automático e independiente para el control de la
temperatura de diversas superficies, que incluye una ca-
beza de secado y/o una campana de reactivación y un
procedimiento para la gestión del sistema.
La invención proporciona un mecanismo independiente,
que puede ser fijo o móvil, que permita controlar de for-
ma automática las temperaturas de las capas de adhesivo
para la fijación entre sí de las diferentes superficies que
conforman las piezas, de manera que dichas uniones se
realicen siempre a una temperatura óptima dependiendo
de la naturaleza de los materiales; el sistema esta con-
formado por dos elementos separados un primer elemen-
to que permite el secado controlado de las piezas antes
de entrar al horno y un segundo elemento que incluye
una campana que permita el reactivado homogéneo de
las piezas a su salida del horno, todo esto gestionado por
un microcontrolador y un software específico.
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ES 2 353 422 A1 2

DESCRIPCIÓN

Sistema automático e independiente para el con-
trol de la temperatura de diversas superficies, que in-
cluye una cabeza de secado y/o una campana de reac-
tivación y un procedimiento para la gestión del siste-
ma.
Objeto de la invención

La presente invención se refiere a un sistema in-
dependiente de control automático de la temperatura
en las etapas de secado y reactivación y otros que mu-
chas industrias emplean en sus procesos de fabrica-
ción, por ejemplo para mejorar la adhesión superficial
de materiales de muy diversa composición, tamaño,
configuración, etc.

El objeto de la invención es proporcionar un me-
canismo independiente, que puede ser fijo o móvil,
que permita controlar de forma automática las tempe-
raturas de las capas de adhesivo para la fijación entre
sí de las diferentes superficies que conforman las pie-
zas, de manera que dichas uniones se realicen siempre
a una temperatura óptima dependiendo de la naturale-
za de los materiales y en función de la velocidad re-
querida por las operaciones de ensamblado, montaje,
fabricación, etc., el sistema esta conformado por dos
elementos separados un primer elemento que permi-
te el secado controlado de las piezas antes de entrar al
horno y un segundo elemento que incluye una campa-
na que permita el reactivado homogéneo de las piezas
a su salida del horno, todo esto gestionado por un mi-
crocontrolador y un software específico.

Otro objeto de la presente invención es proveer un
sistema que pueda ser adaptado a cualquier tipo de
dispositivo, por ejemplo, de secado, reactivación, in-
yección, etc. sin la necesidad de utilizar un horno es-
pecial. Además no se necesita realizar ajustes impor-
tantes para el funcionamiento del equipo completo.

Otro objeto es añadir la etapa de reactivación a
nuevos procesos industriales en los que la aplicación
local de temperatura, en un rango perfectamente de-
finido y rigurosamente controlado de forma automá-
tica (sin las posibilidades de error de la interven-
ción humana), mejora visiblemente el comportamien-
to de los materiales y la calidad y resistencia de sus
uniones.
Antecedentes de la invención

En prácticamente todos los ámbitos de aplicación
práctica de la invención, entre ellos y de manera des-
tacada el de la fabricación de calzado, uno de los fac-
tores más importantes es la calidad del producto ter-
minado y en muchos casos, esta calidad viene deter-
minada por las uniones adhesivas que intervienen en
el proceso de fabricación.

Esto es así debido a que las uniones adhesivas en-
tre los diferentes materiales constituyen procesos de
una calidad subjetiva, y muchas veces no son detecta-
bles por el consumidor hasta que el producto ha sido
utilizado durante un cierto periodo de tiempo.

Este hecho supone en la práctica que muchas in-
dustrias se vean obligadas a realizar continuas prue-
bas en lo que se refiere a la calidad de la fijación entre
las diferentes partes o piezas, pruebas que obviamen-
te se realizan de forma aleatoria sobre una muestra
del producto que se trate en cada caso, teniendo que
asumir que dichos test son extrapolares al resto de los
productos fabricados.

Sin embargo la realidad es que aún realizando
controles y testeos exhaustivos, siguen llegando al

consumidor algunos ejemplares cuya calidad es de-
fectuosa, lo que supone unas pérdidas cuantiosísimas,
no sólo por el hecho que supone las devoluciones del
producto terminado sino por el daño a la imagen de
marca que supone la llegada al público de éstos pro-
ductos defectuosos.

Convencionalmente en muchas industrias el pro-
ceso de unión comienza cuando las piezas a unir se
introducen en la cabecera de producción, después se
realizan operaciones de montado, ajustes, tratamien-
tos diversos para preparar la superficie de las piezas
a unir, etc. y seguidamente se aplica adhesivo a las
piezas que van a entrar en contacto.

Un horno tradicional se encarga de secar el adhe-
sivo aplicado en las piezas a unir para posteriormente
reactivar dicho adhesivo adecuando éste para la unión
de las superficies en una operación de prensado.

En estos hornos tradicionales la etapa de reblan-
decimiento del adhesivo mediante calor se ajusta me-
diante tiempo de exposición al calor de las piezas a
unir, este parámetro de control no depende de los ma-
teriales donde el adhesivo está aplicado, aunque mu-
chas veces, la temperatura de la capa de adhesivo si
depende en gran medida de los materiales donde es-
tá aplicado. El parámetro tiempo en el calentamiento
de adhesivos sobre materiales de distinta capacidad
de absorción de calor produce que las temperaturas
que alcanzan las capas de adhesivo sobre ellas sean
muy dispares, situándose por debajo o por encima de
la temperatura óptima para su perfecta unión.

Igualmente en dichos hornos el tiempo de exposi-
ción es el mismo para cada pieza, pasando el control
de la temperatura de la capa de adhesivo al operario
que realiza las operaciones de ensamblado. Este con-
trol en la zona de recogida de las piezas es posterior a
la reactivación del adhesivo por lo que se origina una
pérdida de producción cuando se debe volver a reacti-
var el adhesivo, ya que se debe introducir dicha pieza
nuevamente en la zona de radiación térmica. Por ello
este proceso de reactivación en pocas ocasiones se lle-
va a cabo.

Consecuentemente, en las líneas de pegado equi-
pado con hornos tradicionales de secado y reactivado
las temperaturas de reblandecimiento de los adhesi-
vos varían en función de las propiedades de absorción
térmica de los materiales en los que van aplicados, de
manera que, por ejemplo, las diferencias de colores
de las piezas influyen en la temperatura del adhesivo
al realizar la unión.

Asimismo, en este tipo de hornos no se tiene en
cuenta la influencia de las temperaturas en los mate-
riales que componen las piezas lo que puede en oca-
siones llegar a dañarlos, al no discriminar la cantidad
de calor a aplicar en la etapa de reactivación del adhe-
sivo en función del tipo de material de que se trate.

Así pues, la temperatura de reblandecimiento del
adhesivo queda delimitada en función al tiempo de
exposición al calor de las piezas a unir no de las ca-
racterísticas físico-químicas de los materiales sobre
los que se aplica el adhesivo, tampoco de las propie-
dades reológicas de éstos.

Cabe destacar también que en muchos hornos tra-
dicionales los materiales tratados aumentan significa-
tivamente su energía calorífica y cuando estos mate-
riales son de naturaleza polimérica, de utilización ca-
da vez más frecuente, al ser malos conductores del
calor tras cesar las fuerzas que mantienen las capas
de adhesivo unidas en la fase de prensado y mantener
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altos valores de temperatura, sus fuerzas de cristali-
zación son muy bajas, debilitando en muchos casos
las uniones adhesivas ya que estas uniones no son ca-
paces de soportar esfuerzos elevados comparados con
las mismas uniones si la velocidad de cristalización se
aumenta al aumentar la velocidad de enfriamiento del
adhesivo.

Se conocen diferentes sistemas de reactivación del
adhesivo para la unión de piezas y partes, en estos sis-
temas las partes, con el adhesivo seco están sujetas a
las condiciones de temperatura, cantidad de calor pro-
porcionado, tiempo de las partes dentro del generador
de calor, etc. que son previamente determinadas por
el operario en función del tipo de adhesivo usado en
el proceso. Esta regulación manual, aunque es sim-
ple, en muchos casos no conduce a la reactivación del
adhesivo, pues dependen de propiedades cualitativas
como el color, forma, material o tipo de adhesivo uti-
lizado y al regular las condiciones anteriores al ini-
cio del proceso, no influyen de la misma manera, por
ejemplo, en zonas a distintas distancias de los emiso-
res térmicos, en las piezas que tienen distinta altura,
en el mismo tiempo de exposición se aplica diferen-
te temperatura en superficie, la distribución de calor
radiante es irregular por la geometría de la plantilla
de lámparas y por las distancias desde las superficies
adhesivas.

En la industria de fabricación de calzado la soli-
citud de patente WO 2007/017718 describe un apara-
to para reactivar las sustancias adhesivas previamente
aplicadas a una o más partes de zapatos, compren-
diendo al menos un mecanismo de calentamiento y
una unidad de control que regula las condiciones de
operación. El aparato incluye además uno o más sen-
sores para la detección de esas condiciones de tempe-
ratura y humedad, estando estos sensores localizados
encima o debajo de los sistemas de calentamiento, los
sensores están asociados con medios de visualización
para los parámetros detectados, las etapas para este
aparato comprenden: detección directa o indirecta de
la temperatura y humedad; y reactivación de las sus-
tancias adhesivas con controladores del calor, es decir
que se regulan las condiciones de operación del sis-
tema de calentamiento basándose en las señales de-
rivadas de los sensores, este sistema se diferencia de
los hornos convencionales por que permite variar el
tiempo de exposición al calor para cada suela o cor-
te, detectando en cada uno la temperatura y humedad,
pero estas condiciones se ven sujetas a las caracterís-
ticas físico-químicas del material.

La solicitud de patente internacional WO
2006/002044, trata sobre un aparato para reactivar
sustancias adhesivas localizadas en las distintas par-
tes del zapato la cual comprende un dispositivo de
calentamiento, una unidad controladora, sensores pa-
ra la detección de la temperatura y la humedad de las
diversas partes del zapato.

La presente invención propone el calentamiento
de todas las superficies de las piezas que tengan apli-
cado adhesivo, independiente de su posición geomé-
trica con respecto a los focos de emisión de radia-
ción térmica, independientemente de que las piezas
presenten parte de su superficie de distintos materia-
les con distintas propiedades de absorción térmica e
independientemente del tamaño de las piezas como
consecuencia de los cortes sobre estas, es decir que se
pretende la activación de las capas de adhesivos, des-
ligándola de la disposición geométrica y las propieda-

des físico-químicas de los sustratos que la sustentan,
además existe una interfaz de control que permite al
usuario la introducción de datos de forma manual o
automática

Con la invención propuesta se consigue la activa-
ción controlada de los adhesivos aplicados a la super-
ficie da las piezas que van a ser unidos de manera per-
manente mediante su puesta en contacto y ejerciendo
presión para conseguir una cohesión entre los adhe-
sivos activados y las superficies que lo sustentan, pa-
ra conseguirlo se controlan las superficies adhesivas
de las diferentes piezas comunicándole al adhesivo
la energía calorífica necesaria para su correcta acti-
vación, reduciendo el aporte calorífico a los sustratos
adhesivados, y logrando que la temperatura de los ad-
hesivos activados esté en todo momento en su valor
correcto.

Otra ventaja del sistema es que éste puede ser
adaptado a cualquier tipo de horno o equipo de se-
cado, equipo de inyección o cualquier otro tipo de
equipamiento que requiera un control riguroso de la
temperatura para optimizar su funcionamiento y re-
sultados, ya que el sistema se puede fijar externo al
horno o equipo, con la facilidad de inclusión y extrac-
ción por parte del usuario, por lo que no es necesario
que el sistema esté exclusivamente en la parte interna
del horno.
Descripción de la invención

El sistema de control de la temperatura para hor-
nos y otros equipos que la invención propone resuel-
ve de forma plenamente satisfactoria la problemática
anteriormente expuesta en todos y cada uno de los as-
pectos comentados, permitiendo aplicar de forma ri-
gurosa, exacta y fiable, precisamente la energía calo-
rífica previamente fijada y únicamente a las capas de
adhesivo o superficie definida, sin afectar a los mate-
riales en los que se aplica tal adhesivo u otro material,
ni al sustrato, todo ello de forma totalmente automa-
tizada.

Para ello el funcionamiento del mismo se centra
en controlar en todo momento la temperatura de las
capas del adhesivo u otro material aplicado o de la
superficie definida.

De forma más concreta el mecanismo de control
de la temperatura, estará dotado de una etapa de pro-
ceso de datos, tal como un microcontrolador o un ele-
mento similar, con un fimware de programación que
permite automatizar el funcionamiento del dispositi-
vo, etapa de proceso de datos a la que están asociados
una pluralidad de sensores de posición de las piezas
que van entrando en el horno o equipamiento de que
se trate, de manera que a través de los mismos es ca-
paz de establecer el lugar exacto en el que se encuen-
tra dispuesto el adhesivo de contacto.

A partir del cálculo de la posición de las capas de
adhesivo, y merced a la disposición de una pluralidad
de emisores de radiación, la etapa de proceso de datos
se encarga de activar los emisores de radiación calo-
rífica en el momento exacto para que el calor afecte
exclusivamente al adhesivo o superficie definida, evi-
tando que las piezas a unir se deterioren y, gracias
a una serie de sensores de temperatura sin contacto,
controla en todo momento la temperatura de dichas
capas de adhesivo o superficie definida para asegurar
que siempre sea la temperatura óptima para realizar su
unión en el mismo momento en que esta es requerida,
de acuerdo con el equipamiento y proceso de que se
trate.
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De acuerdo con otra de las características de la in-
vención, el sistema estará dotado de una interfaz de
control para sus usuarios, a través de los que se intro-
ducen los datos, de forma manual o automática, acer-
ca de los tipos de adhesivos utilizados o de la super-
ficie a tratar, en orden a que la unidad de proceso de
datos establezca la temperatura óptima para el adhe-
sivo o material en cada caso.

Se consigue de esta manera mejorar sustancial-
mente el proceso de unión, impidiendo una unión ad-
hesiva por debajo de su temperatura óptima, mejoran-
do igualmente de forma sustancial el rendimiento de
la producción al eliminar tiempos de espera por cam-
bios en las características de los diferentes materiales
que pueden componer las piezas a unir.
Descripción de los dibujos

Para complementar la descripción que se está rea-
lizando y con objeto de ayudar a una mejor compren-
sión de las características del invento, de acuerdo con
ejemplos preferentes de realización práctica del mis-
mo, se acompañan como parte integrante de dicha
descripción, los siguientes dibujos:

* Figura 1, es una vista en perspectiva del sistema,
instalado en este ejemplo sobre un horno convencio-
nal, donde se puede apreciar la localización del siste-
ma automático en particular la cabeza de secado.

* Figura 2, es una vista de la parte trasera del sis-
tema donde se aprecia con mayor claridad la campana
de reactivación.

* Figura 3, es una vista en despiece de la confor-
mación de parte del sistema donde se muestra la ca-
beza de secado del sistema y sus diversas partes.

* Figura 4, es una vista superior del sistema, ins-
talado en este ejemplo sobre un equipo rotativo de in-
yección, donde se puede apreciar la localización del
sistema automático incluyendo una campana de reac-
tivación.

* Figura 5, es una vista lateral del sistema insta-
lado sobre el equipo rotativo de inyección, donde se
aprecia la localización del sistema automático que in-
cluye la campana de reactivación.
Realización preferente de la invención

A la vista de las figuras reseñadas puede observar-
se como el sistema está constituido, por al menos una
cabeza de secado (1), situada en este ejemplo antes
de la entrada a la boca del horno (2) y una campana
de reactivación (4) situada en este ejemplo a la salida
del horno, además presenta un microcontrolador (6)
donde esta combinación forma el sistema de calen-
tamiento controlado de la presente invención, al que
las piezas acceden por medio de una cadena motori-
zada o sistema equivalente (3) sobre la que los ope-
rarios depositan las piezas con las capas de adhesivo
aplicadas en las zonas oportunas de las mismas, de
manera que dichas piezas, no representadas en la fi-
gura, atraviesan una zona de exposición de las mis-
mas a unas fuentes de calor para, después de circu-
lar por la parte interna del horno, por último pasan
a una zona de reactivación, donde se ha interpuesto
una campana (4) instalada en este ejemplo a la salida
de dicho horno, siendo esta independiente del horno,
en la campana llega el calor por ambas partes de la
pieza el cual es controlado por medio del microcon-
trolador (6) por lo que se consigue una reactivación
homogénea.

El sistema dispone de una etapa de proceso de da-
tos de entrada y salida, así como de control automáti-
co del proceso, materializado en un microcontrolador

(6) o elemento similar, encargado de gestionar el con-
junto del sistema y controlar todos sus elementos in-
cluso el desplazamiento de la cadena o cadenas trans-
portadoras (3) que desplazan las piezas a lo largo del
horno a través de la activación de los correspondientes
motores eléctricos.

El sistema de calentamiento controlado de la pre-
sente invención como se puede apreciar en las figuras,
se encuentra situando al menos un módulo de cabeza
de secado (1) en algún punto antes de la entrada al
horno (2) y un segundo módulo de reactivación, situa-
do a la salida. El sistema incluye un microprocesador
programado con fimware específico (6) que constitu-
ye la clave del sistema y que puede estar en cualquier
lugar del conjunto preferentemente en la parte central
del horno (2). La cabeza de secado (1) permite acele-
rar el tiempo de secado de los adhesivos base agua; en
la parte interna de dicha cabeza de secado (1) presen-
ta acoplada una pluralidad de fotocélulas de calor (1b)
alojadas en unos casquillos de sujeción (11b) los cua-
les se encuentran fijos a sendos soportes detectores de
temperatura sin contacto (12), este conjunto se man-
tiene aislado del resto del sistema para su protección
mediante una chapa separadora (7) la cual presenta a
su vez un receptáculo (7a) para la sujeción y canali-
zación del cableado interno y una tapa en la parte su-
perior (7b) con el fin de mantener aislado el sistema
electrónico del polvo y sustancias que puedan dañar-
lo, la cabeza de secado (1) presenta una estructura tal
que permite la inserción de un conjunto de tapa (2a)
que se acopla por la parte superior y que presenta en
los extremos sendas asas (2b) para facilitar su apertu-
ra y cierre, permitiendo al usuario su fácil acceso a la
parte interna, también la cabeza de secado (1) permite
la inserción de un soporte (3a) al que se ajusta una pla-
ca (4a) y en sus extremos 2 cortinas (5a), a su vez en la
parte interna (no se representa en las figuras) presen-
ta una pluralidad de sensores de posicionamiento de
materiales. El sistema posee un micro controlador (6)
que, merced a su fimware de programación, permite
establecer en todo momento el posicionamiento de las
zonas de ubicación de las capas de adhesivo y actuar
sobre una serie de emisores de radiación, gestionan-
do la potencia calorífica, y el tiempo de exposición
en orden a conseguir la temperatura óptima de dichas
capas de adhesivo, sin dañar los materiales que com-
ponen las piezas a unir. A tal efecto se ha previsto que
a la etapa de proceso de datos del microcontrolador
estén asociados los sensores de temperatura sin con-
tacto (12), que le permitan calcular la temperatura de
las capas de adhesivo, y actuar en función de las mis-
mas sobre los correspondiente emisores de radiación
(11) luego a la salida del horno (2) se incorpora una
campana (4) compuesta internamente por una plura-
lidad emisores de radiación y una pluralidad de sen-
sores de posicionamiento acoplados a unos soportes
alojados en la parte superior de dicha campana (4) que
permiten el proceso de reactivación, siendo esta etapa
gestionada por el microcontrolador (6), este proceso
permite la reactivación de las piezas en forma homo-
génea reblandeciendo los adhesivos a la temperatura
óptima. La campana (4) que permite la reactivación,
es susceptible de ser instalada en equipos rotativos de
inyección (13) para el control de la temperatura de las
capas de material inyectado sobre las piezas (Figura
4 y 5), en esta realización la campana (4) es móvil y
únicamente entra en funcionamiento en el proceso de
reactivación.
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La etapa de secado incluye las siguientes fases:
- Control de acceso y presencia de piezas en la zo-

na de tratamiento.
- Aplicación de calor a las superficies según las

instrucciones del fimware.
- Adquisición de datos en tiempo real de la tem-

peratura alcanzada en las superficie con adhesivo.
- Servo sistema de control. Entrega de las piezas

al proceso, para su continuación.
La etapa de reactivación incluye las siguientes fa-

ses
- Adquisición de datos de las superficies con el

adhesivo en las piezas a reactivar.
- Procesamiento de datos y cálculo de la disposi-

ción espacial de las superficies con el adhesivo.
- Cálculo de la potencia calorífica a aplicar en las

distintas superficies.
- Adquisición de datos en tiempo real de la tem-

peratura alcanzada en las superficies con el adhesivo.

- Realimentación de la potencia calorífica en fun-
ción del incremento de temperatura de las superficies
con el adhesivo en la etapa de transmisión de calor).

- Adquisición y almacenamiento de los datos de
este proceso.

- Procesamiento y cálculo de la etapa anterior para
la re-activación del adhesivo en condiciones óptimas.

- Entrega de las piezas a demanda.
Por último cabe destacar el hecho de que el sis-

tema estará dotado de un interfaz (5) de control, a
través del que el operario podrá introducir de forma
manual, o automatizada, mediante el empleo de códi-
gos de barras o elementos similares, el tipo de piezas
a calentar y a reactivar, de que elemento se trata, el
adhesivo utilizado, el tamaño y configuración de las
mismas, y otros datos en orden a permitir a la etapa
de proceso de datos calcular la temperatura y tiempo
de exposición óptima para cada capa de adhesivo a la
entrada y a la salida del sistema.
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REIVINDICACIONES

1. Sistema automático e independiente de control
de la temperatura de diversas superficies que incluye
al menos una cabeza de secado y/ o una campana de
reactivación el cual puede acoplarse a la entrada y a la
salida de un horno (2) al que accede una cadena moto-
rizada (3) o elemento similar sobre la que se depositan
las piezas con las capas de adhesivo aplicadas en las
zonas oportunas de las mismas, de manera que dichas
piezas atraviesan una zona de exposición de las mis-
mas a unas fuentes de calor, y luego pasan a una zona
de recogida, donde el sistema se caracteriza porque
incluye:

- al menos una cabeza de secado (1) que puede
ser fija o móvil y que puede colocarse en cualquier
punto antes de la entrada al horno (2) la cual presenta
acoplada una pluralidad de fotocélulas de calor (1b)
alojadas en unos casquillos de sujeción (11b) los cua-
les se encuentran fijos a sendos soportes detectores de
temperatura sin contacto (12), este conjunto se man-
tiene aislado del resto del sistema para su protección
mediante una chapa separadora (7) la cual presenta a
su vez un receptáculo (7a) para la sujeción y canali-
zación del cableado interno y una tapa en la parte su-
perior (7b): la carcasa (1a) presenta una estructura tal
que permite la inserción de un conjunto de tapa (2a)
que se acopla por la parte superior y que presenta en
los extremos sendas asas (2b), la carcasa (1a) también
permite la inserción de un soporte (3a) al que se ajus-
ta una placa (4a) y en sus extremos 2 cortinas (5a) en
la parte interna de la cabeza de secado (1) también se
alojan una pluralidad de sensores de posicionamiento.

- una campana (4) que puede ser fija o móvil y que
puede ubicarse en la salida del horno (2) o en otra ubi-
cación conveniente, compuesta internamente por una
pluralidad de emisores de radiación y una pluralidad
de sensores de posicionamiento acoplados a unos so-
portes alojados en la parte superior

- una etapa de proceso de datos, materializada en
un microcontrolador o elemento similar (6), a la que
están asociados una pluralidad de emisores de radia-
ción (11), sensores de posición de las piezas, sensores
de temperatura (12) sin contacto, así como los me-
dios de accionamiento de la cadena transportadora de
las piezas, etapa dotada de un fimware de programa-
ción para controlar y mantener la temperatura ópti-
ma de las capas de adhesivo a partir del accionamien-
to automático de los elementos anteriormente citados,
sin afectar a los materiales de las piezas.

2. Sistema automático e independiente de control
de la temperatura de diversas superficies que incluye

al menos una cabeza de secado y/ o una campana de
reactivación según la reivindicación 1, que se carac-
teriza porque la campana (4) que permite la reacti-
vación es susceptible de ser instalada en un sistema
rotativo de inyección (13).

3. Procedimiento para la gestión de un sistema
automático e independiente de control de la tempe-
ratura de diversas superficies que incluye una cabeza
de secado y/o una campana de reactivación, caracte-
rizado porque incluye las siguientes etapas operativas
para el proceso de reactivación:

- Adquisición de datos de las superficies con el
adhesivo en las piezas a reactivar su unión.

- Procesamiento de datos y cálculo de la disposi-
ción espacial de las superficies con el adhesivo.

- Cálculo de la potencia calorífica a aplicar en las
distintas superficies.

- Adquisición de datos en tiempo real de la tem-
peratura alcanzada en las superficies con el adhesivo.

- Realimentación de la potencia calorífica en fun-
ción del incremento de temperatura de las superficies
con el adhesivo en la etapa de transmisión de calor.

- Adquisición y almacenamiento de los datos de
este proceso.

- Procesamiento y cálculo de la etapa anterior para
la activación del adhesivo en condiciones óptimas.

- Entrega de las piezas a demanda.
4. Procedimiento para la gestión de un sistema

automático e independiente de control de la tempera-
tura de diversas superficies que incluye una cabeza de
secado y/o una campana de reactivación según reivin-
dicación 3, caracterizado porque incluye las siguien-
tes etapas operativas para el proceso de reactivación:

- Control de acceso y presencia de piezas en la zo-
na de tratamiento.

- Aplicación de calor a las superficies según las
instrucciones del fimware.

- Adquisición de datos en tiempo real de la tem-
peratura alcanzada en las superficie con adhesivo.

- Servo sistema de control.
- Entrega de las piezas al proceso, para su conti-

nuación.
5. Sistema automático e independiente de control

de la temperatura de diversas superficies que inclu-
ye al menos una cabeza de secado y una campana de
reactivación, según reivindicación 1ª, caracterizado
porque la citada etapa de proceso de datos (6) está
asociada con un interfaz (5) de entrada de datos por
parte del usuario, de forma manual o automática, re-
lativos al tipo de pieza que se trata, el adhesivo utili-
zado, la talla de las piezas, y otras características con-
cretas que permitan optimizar el proceso.
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OPINIÓN ESCRITA 

 

Nº de solicitud:200801975 
  
  

1. Documentos considerados.- 
 
A continuación se relacionan los documentos pertenecientes al estado de la técnica tomados en consideración para la 
realización de esta opinión. 
 

Documento Número Publicación o Identificación Fecha Publicación 
D01 ES 2224768 A1 (INVEST PARA LA IND DEL CALZADO ) 01.03.2005 

 
2. Declaración motivada según los artículos 29.6 y 29.7 del Reglamento de ejecución de la Ley 11/1986, de 20 de 
marzo, de Patentes sobre la novedad y la actividad inventiva; citas y explicaciones en apoyo de esta declaración 
 
El objeto de esta solicitud de patente es un sistema de control de temperatura de superficies con adhesivo aplicado sobre 
ellas, y un procedimiento para la gestión de dicho sistema. El sistema incluye al menos una cabeza de secado (1) y/o una 
campana de reactivación (4) que puede acoplarse a la entrada y a la salida de un horno (2) al que acceden las superficies a 
través de una cadena motorizada y luego pasan a una zona de recogida. La cabeza de secado (1) presenta una serie de 
elementos técnicos que la configuran, entre ellos: fotocélulas de calor (1b) alojadas en unos casquillos de sujeción (11b) 
fijos a sendos soportes detectores de temperatura sin contacto (12), chapa separadora (7), carcasa (1a) con tapa en la parte 
superior (2a) y sendas asas (2b) en los extremos. También se puede insertar un soporte (3a) a la carcasa al que se ajusta 
una placa (4a) y cortinas (5a) en la parte interna de la cabeza de secado. También se alojan en la carcasa unos sensores de 
posicionamiento. 
 
La campana tiene en su interior unos emisores de radiación y unos sensores de posicionamiento. El sistema se controla 
automáticamente por un microprocesador y un firmware. 
 
El procedimiento para la gestión del sistema consta de las siguientes etapas fundamentales: 1) adquisición de datos de las 
superficies con el adhesivo 2) cálculo de la disposición espacial de las superficies 3) cálculo de la potencia calorífica a 
aplicar 4) cálculo en tiempo real de la temperatura alcanzada en las superficies. 5) realimentación de la potencia calorífica 
en función del incremento de temperatura de las superficies. 6) cálculo para la activación del adhesivo en condiciones 
óptimas 7) entrega de las piezas. 
 
El documento del estado de la técnica más cercano encontrado es el D01. Este documento anula la actividad inventiva de 
las reivindicaciones relativas al procedimiento (reivindicaciones 3 a 5), pero no anula la novedad y actividad inventiva de las 
reivindicaciones relativas al sistema (reivindicaciones 1 a 2), como se explica a continuación. 
 
En D01 se presenta un reactivador automático para adhesivos con medida y control de la temperatura de la superficie de los 
materiales sin contacto con ellos. El sistema se basa en la determinación de la temperatura sobre un área de la probeta o 
elemento a calentar (columna 3, líneas 18-19) mediante un sensor de temperatura sin contacto y se realiza el tratamiento 
adecuado de la señal obtenida del sensor, introduciendo una corrección proporcional a la temperatura alcanzada por el 
mismo, teniendo en cuenta también la distancia entre los elementos implicados (columna 3, líneas 35 a 45).  
 
Se considera que todas las etapas del procedimiento tal y como constan en la reivindicación 3, son evidentes para un 
experto en la materia en vista de D01, a saber:  
 
Etapas 1) y 2) adquisición de datos y cálculo de la disposición espacial de las superficies: es evidente para un experto en la 
materia en vista de D01, ya que en D01 el sistema calcula la determinación de la temperatura sobre un área concreta de la 
probeta. 
 
Etapas 3), 4), 5) y 6)  cálculo de la potencia calorífica, de la temperatura real, realimentación y nuevo cálculo: en D01 se 
realizan estas etapas de manera implícita ya que el sistema en D01 �realiza el tratamiento adecuado de la señal obtenida 
del sensor, introduciendo una corrección proporcional a la temperatura alcanzada por el mismo�  
 
Se considera que las reivindicaciones 4 y 5 no añaden características técnicas nuevas ni inventivas al procedimiento al 
describir etapas operativas ya descritas en la reivindicación 3 o evidentes para un experto en la materia. 
 
Las reivindicaciones 1 y 2 sí se consideran nuevas y con actividad inventiva porque, aunque en D01 se anticipan los 
sensores de temperatura sin contacto (parte fundamental de la invención) , no se anticipan otros elementos técnicos como: 
cabeza de secado con sus fotocélulas de calor alojadas en casquillos de sujeción, chapa separadora, carcasa o asas, entre 
otros.  
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