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DESCRIPCION
Método y aparato de pegado

Antecedentes de la invenciéon

La invencion se refiere a un método y aparato de pegado, en particular para pegar elementos de material elasticamente
deformable.

En particular, pero no exclusivamente, la invencion puede utilizarse en la produccién de colchones para pegar elementos
de forma alargada, en particular miembros laterales hechos, por ejemplo, de poliuretano elastico expandido.

La técnica anterior comprende la publicacion de patente US 2013/0327462, que muestra un método para formar materiales
estratificados para colchones, en el que se proporciona la dispensacion de adhesivo mediante dispensacién por espray.

También es conocida la aplicacion de pegamento, mediante un dispensador de espray, a un lado de un miembro lateral
de espuma destinada a fabricar colchones.

La aplicacion de pegamento a un miembro lateral para colchones mediante un dispensador de espray tiene sin embargo
limites e inconvenientes.

En primer lugar, existe una gran dispersion de diminutas gotas de pegamento en el aire, con la consiguiente necesidad
de intervenir para reducir la contaminacién ambiental, proporcionando, por ejemplo, cabinas de proteccién y aspiracion.

En segundo lugar, la dispensacion regular de pegamento en la superficie no es facil, con un gran riesgo de que el
pegamento se escurra y gotee, generando suciedad y material rechazado, obteniendo una calidad de pegado que no es
alta.

Ademas, el proceso de fabricacion de colchones requiere generalmente que el pegamento se distribuya en varios lados
(dos lados opuestos) de cada miembro lateral, también en varias capas, con la consiguiente complicaciéon y aumento del
tiempo de procesamiento.

El documento EP 2147775 muestra un método de acuerdo con el preambulo de la reivindicacién 1.

Antecedentes de la invencion

Un objeto de la invencién es remediar uno o mas de los mencionados limites e inconvenientes de la técnica anterior.

Un objeto es proporcionar un método para distribuir pegamento en un elemento para fabricar colchones.

Un objeto es hacer un aparato para distribuir pegamento sobre un elemento para fabricar colchones.

Una ventaja es reducir el riesgo de contaminacion ambiental causada por la dispersién de gotas de pegamento en el aire.
Una ventaja es facilitar la dispensacion regular de pegamento sobre las superficies del elemento a ser pegado.

Una ventaja es reducir el riesgo de escurrimiento y goteo del pegamento.

Una ventaja es reducir la formacién de suciedad y material rechazado.

Una ventaja es obtener una alta calidad de pegado.

Una ventaja es ahorrar pegamento.

Una ventaja es permitir que el pegamento se distribuya en varios lados (en particular en dos lados opuestos) de un
elemento a ser pegado con una sola capa.

Una ventaja es proporcionar un método de pegado relativamente simple y rapido, con una disminucioén subsiguiente en el
tiempo de procesamiento.

Una ventaja es proporcionar un aparato de pegado de construccién simple y econdémica.

Estos objetos y ventajas, y aun otros, se consiguen por el método y / o por el aparato segin una o mas de las
reivindicaciones que se exponen a continuacion.

En una realizacion, un método de pegado comprende las etapas de: suministrar un elemento en un material elasticamente
deformable para colchones en una linea de transporte; disponer dos boquillas en contacto con dos lados verticales
opuestos respectivos del elemento movil, en el que cada boquilla tiene una linea vertical de orificios de salida que se
hunden parcialmente en el material del elemento; haciendo salir el pegamento a través de los orificios de salida de la
boquilla mientras el elemento avanza.
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En una realizacién, un aparato de pegado comprende: medios para suministrar un elemento hecho de un material
elasticamente deformable a lo largo de una trayectoria de suministro; medios de boquilla dispuestos para estar en contacto
con el elemento que avanza en dicha trayectoria para dispensar pegamento sobre al menos un lado lateral de dicho
elemento, estando dispuestos dichos medios de boquilla para penetrar en el material del elemento; medios de ajuste
elasticos, en particular de tipo neumatico, dispuestos sobre un soporte que soporta dichos medios de boquilla, siendo
dicho soporte mévil en una direccién de penetracion de los medios de boquilla en el material del elemento que es
transversal a una direccion de avance del elemento a lo largo de dicha trayectoria, comprendiendo dicho soporte medios
de pared laterales dispuestos para presionar el elemento alargado lateralmente con una fuerza determinada por dichos
medios de ajuste elasticos.

Breve descripcidn de las figuras

La invencion se puede entender e implementar mejor con referencia a los dibujos adjuntos que ilustran algunas
realizaciones de la misma a modo de ejemplo no limitativo.

La Figura 1 es una vista esquematica en un alzado vertical, de una realizacién de un aparato de pegado de miembros
laterales de acuerdo con la presente invencion.

La Figura 2 es una vista superior del aparato de la Figura 1.

La Figura 3 es una vista frontal en un alzado vertical de la zona de dispensacion de pegamento A del aparato de la Figura
1.

La Figura 4 muestra un detalle ampliado de la Figura 2, en el que la zona de dispensacion de pegamento A es visible.

La Figura 5 es una vista frontal en un alzado vertical del aparato de la Figura 1, en la que los medios de guiado del rodillo
superior del elemento lateral son visibles.

La Figura 6 es una vista frontal en un alzado vertical del aparato de la Figura 1, en la que los medios de guiado del rodillo
lateral del miembro lateral son aparatos visibles de acuerdo con la presente invencion.

La Figura 7 es una vista superior de una zona de dispensacion A de otra realizacion de un aparato de acuerdo con la
presente invencion.

La Figura 8 es una vista parcialmente en seccion de una boquilla dispensadora de pegamento que se puede utilizar en
los aparatos de pegado mencionados anteriormente.

La Figura 9 es una vista lateral izquierda de la Figura 8.

Descripcion detallada

Con referencia a las figuras adjuntas, se han indicado, donde es posible, con los mismos niimeros elementos similares
de diversas realizaciones.

En la Figura 1 se ha indicado en general un aparato de pegado, en particular para la dispensacion de pegamento sobre
un elemento 2 a ser pegado, en particular un elemento para colchones. El pegamento aplicado comprende, en particular,
un pegamento monocomponente.

El elemento 2 a ser pegado puede comprender, en particular, un elemento de forma alargada. El elemento 2 a ser pegado
puede comprender, en particular, un elemento realizado en un material elasticamente deformable, por ejemplo de
poliuretano elastico o viscoelastico. El elemento 2 a ser pegado puede comprender, en particular, un elemento destinado
a formar un borde de un colchén. El elemento 2 a ser pegado puede comprender, en particular, un elemento de forma
paralelepipédica. El elemento 2 a ser pegado puede comprender, en particular, un miembro lateral para colchones.

El aparato 1 de pegado puede comprender, en particular, medios 3 de suministro para suministrar el elemento 2 a ser
pegado a lo largo de una trayectoria de suministro, en particular de acuerdo con una direccién de avance (horizontal) F
paralela a la extensién longitudinal del elemento 2. Dichos medios 3 de suministro pueden comprender, en particular,
medios de transporte que son deslizables en un circuito cerrado sobre los que se apoya el elemento 2 (de forma alargada).
Tales medios de transporte (accionados) pueden comprender, por ejemplo, al menos un miembro de transporte flexible.
En el caso especifico los medios de transporte comprenden dos cintas 4 transportadoras dispuestas paralelas una al lado
de la otra.

Los medios 3 de suministro pueden comprender, en particular, medios 5 de rodillos superiores dispuestos por encima del
elemento 2 alargado dispuestos para presionar el elemento 2 contra los medios de transporte. Tales medios 5 de rodillos
superiores pueden comprender, en particular, dos o0 mas rodillos, cada uno con un eje de rotacion que es horizontal y
perpendicular a la direccién (horizontal) de avance F del elemento 2 a ser pegado. Tales medios 5 de rodillos superiores
pueden ser ajustables verticalmente, por ejemplo portados por un brazo 6 que es giratorio con un eje de rotacion
horizontal. Los medios 5 de rodillos superiores pueden comprender, en particular, un conjunto de dos o mas rodillos
coaxiales, llevados, por ejemplo, por el mismo brazo 6. Los medios 5 de rodillos superiores pueden comprender, en
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particular, dos o mas rodillos o dos 0 mas conjuntos de rodillos que estan uno junto al otro, dispuestos uno tras el otro en
la direccién de avance F del elemento 2.

Los medios 3 de suministro pueden comprender, en particular, medios 7 de guiado lateral dispuestos en al menos un lado
de la trayectoria de suministro del elemento 2 alargado para guiar el elemento en su avance. Los medios 7 de guiado
lateral pueden estar dispuestos, como en el caso especifico, a ambos lados de la trayectoria de suministro del elemento
2. Los medios 7 de guiado lateral pueden comprender, en particular, medios de contencion (del tipo de pared que se
extienden verticalmente) la posicion de los cuales en una direccién de movimiento G horizontal y transversal a la direccion
(horizontal) de avance F del elemento 2 es ajustable, para adaptarse a los elementos 2 (miembros laterales para
colchones) de anchura diferente.

El aparato 1 de pegado puede comprender, en particular, medios de boquilla dispuestos para estar en contacto con el
elemento 2 a ser pegado que avanza a lo largo de la trayectoria de suministro. Los medios de boquilla pueden estar
dispuestos, en particular, para dispensar pegamento sobre al menos un lado lateral del elemento 2 a ser pegado. Los
medios de boquilla pueden estar dispuestos, como en este ejemplo especifico, para estar en contacto con dos lados
laterales, opuestos entre si, del elemento 2 a ser pegado.

Cada lado lateral del elemento 2 a ser pegado puede comprender un lado vertical, donde se define aqui "lado vertical"
como una parte del elemento 2 que tiene al menos una extensién en una direccién vertical; esta extension en una direccion
vertical puede ser, en particular, mayor que la extension de la porcién de elemento antes mencionada en una direccién
horizontal; esta definicion puede comprender, por ejemplo, también un lado oblicuo (curvado o plano), en particular un
lado oblicuo que esta inclinado mas verticalmente que horizontalmente. En el caso especifico descrito en este documento,
en el que el elemento 2 a ser pegado es de forma paralelepipédica (elemento lateral para colchones), los dos lados
laterales del elemento 2 comprenden dos lados planos con una extension vertical.

Los medios de boquilla pueden comprender al menos un dispensador 8 dispuesto en un lado de la trayectoria de
suministro para distribuir el pegamento en un lado lateral del elemento 2 para colchones. Como en el caso especifico, los
medios de boquilla pueden comprender al menos dos dispensadores 8 dispuestos en lados opuestos de la trayectoria de
suministro para distribuir el pegamento en los lados laterales opuestos del elemento 2 para colchones.

Cada dispensador 8 puede comprender, en particular, al menos un conducto 9 de salida. Cada dispensador 8 puede
comprender, mas en particular, al menos dos o0 mas conductos 9 de salida dispuestos en paralelo. Cada dispensador 8
puede comprender, mas en particular, al menos cuatro, o al menos ocho, o al menos doce, o0 al menos dieciséis, conductos
9 de salida dispuestos en paralelo. Los conductos 9 de salida pueden estar dispuestos uno junto al otro para formar un
conjunto ordenado, como en esta realizacion.

Cada conducto 9 de salida puede terminar, en particular, con un orificio 16 de salida dispuesto para penetrar en el material
del elemento a ser pegado. Los diferentes orificios 16 de salida o cada dispensador 8 Unico pueden disponerse en una
linea, por ejemplo a una distancia (constante) de unos pocos milimetros entre si (en particular, la distancia entre los ejes
de dos orificios 16 de salida adyacentes puede ser mayor que 1 milimetro o 2 milimetros y / o puede ser inferior a 3
milimetros, o 4 milimetros, o 5 milimetros).

Cada dispensador 8 puede comprender, por ejemplo, una boquilla de aire modelo 600.130.AC de Lechler®.

El aparato 1 de pegado puede comprender, en particular, medios de ajuste dispuestos para variar (automaticamente) el
grado de penetracion o hundimiento de los orificios 16 de salida dentro del material del elemento 2 a ser pegado. Estos
medios de ajuste pueden comprender, por ejemplo, medios elasticos, en particular (realizacién de la Figura 7), los medios
elasticos de tipo neumatico, que se pueden ajustar en particular mediante un reductor de presion.

En el caso especifico ilustrado en la Figura 4, los medios elasticos pueden comprender medios mecéanicos 10 de muelle
dispuestos entre un bastidor fijo del aparato y un soporte 11 mévil que lleva el dispensador 8.

En el caso especifico ilustrado en la Figura 7, los medios elasticos pueden comprender al menos un actuador lineal
neumatico 12 asociado con al menos uno de los dos dispensadores 8.

Los medios elasticos se pueden aplicar, como en estas realizaciones especificas, al soporte 11 que lleva uno de los dos
dispensadores 8. Este soporte 11 puede ser mévil en una direccién de penetracién o de hundimiento P de los medios de
boquilla en el material del elemento 2 a ser pegado. Esta direccion de penetracion (horizontal) P puede ser transversal
(por ejemplo perpendicular) a la direccién (horizontal) de avance F del elemento 2 a ser pegado a lo largo de la trayectoria
de suministro. Este soporte 11 movil puede comprender, en particular, medios 13 de pared laterales dispuestos en un
lado de la trayectoria de suministro. Estos medios 13 de pared laterales estan dispuestos de tal manera que presionan
con una fuerza predeterminada (que es ajustable ajustando el reductor de presion en la realizacion de la Figura 7) en un
lado del elemento 2 a ser pegado.

Los medios 13 de pared laterales pueden estar dispuestos, en particular, al menos parcialmente opuestos a medios 14
de apoyo laterales (por ejemplo, medios de apoyo de rodillo como en la realizacién de la Figura 7).
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Como en las realizaciones ilustradas, los medios 13 de pared laterales, que son llevados por medios elasticos (por ejemplo
de tipo neumatico, al igual que el actuador 10), son méviles en una direccién transversal a la direccion de avance F del
elemento alargado 2 a ser pegado. Este Ultimo, que pasa entre los medios 13 de pared y los medios 14 laterales de apoyo
(uno a la derecha y otro a la izquierda) es ligeramente presionado lateralmente (con una fuerza ajustable, por ejemplo
ajustando el reductor de presién segun la realizacién de la Figura 7). El elemento 2 a ser pegado esta asi centrado en
posicién con respecto a los medios de boquilla (en este caso con respecto a los dos dispensadores 8 opuestos entre los
que transita el elemento 2 a ser pegado).

Los medios de boquilla (al menos uno o ambos dispensadores 8) pueden ser llevados por el soporte 11 de manera
amovible, por ejemplo mediante un accesorio magnético (que se puede desmontar manualmente). El usuario puede
ajustar (por ejemplo manualmente) la posicion de cada dispensador 8 con respecto al soporte 11 correspondiente debido
a la posibilidad de un facil movimiento proporcionado por el accesorio (magnético) extraible. Por lo tanto, es posible ajustar
la posicién de los medios de boquilla con respecto al elemento 2 a ser pegado mediante al menos un doble ajuste:
ajustando la posicién correspondiente de los medios de boquilla sobre el soporte 11 de medios de boquilla y ajustando
(interviniendo en el reductor de presion) la fuerza con la cual el soporte 11 presiona lateralmente sobre el elemento 2
elasticamente deformable.

La posicion de los medios de boquilla también puede ser ajustable en una direccién sustancialmente vertical. Ademas, la
altura de los medios de boquilla, es decir, la longitud de la zona de dispensacion de pegamento (lineal) es ajustable, por
ejemplo mediante la disposicion selectiva de dispensadores 8 que tienen una zona de dispensacion de pegamento (lineal)
de diferentes longitudes o por la disposicién de dos o mas dispensadores 8 (alineados) uno sobre otro. Esto permite que
el aparato 1 se adapte facilmente a elementos 2 de pegado de diferentes alturas.

Los medios de boquilla se pueden conectar, en particular mediante medios de conducto (que no se muestran), a al menos
un deposito del pegamento (que no se muestra). Este depésito puede comprender, en particular, un depdsito presurizado.
Es posible montar (en los medios de conducto) medios de valvula (por ejemplo una véalvula de encendido / apagado) para
abrir y cerrar la conexion entre el depdsito y los medios de boquilla. En particular, cada dispensador 8 puede estar provisto
de un accesorio 15 para conexion amovible a un conducto (flexible) que a su vez puede conectarse (mediante los medios
de vélvula) al depésito del pegamento.

Uno o mas conductos 9 de salida pueden terminar cada uno con un orificio 16 de salida que tiene una anchura maxima
que es inferior a 3 milimetros o una anchura maxima que es inferior a 2 milimetros. Uno o mas conductos 9 de salida
pueden terminar cada uno con un orificio 16 de salida que tiene una anchura minima que es mayor que 0,25 milimetros o
una anchura minima que es superior a 0,5 milimetros. Uno o mas conductos 9 de salida pueden tener cada uno una
longitud que es mayor que 10 milimetros o mayor de 20 milimetros. Uno o mas conductos 9 de salida pueden tener cada
uno una anchura maxima que es inferior a 3 milimetros o0 una anchura maxima que es inferior a 2 milimetros. Uno o méas
conductos 9 de salida pueden tener cada uno una anchura minima que es mayor que 0,25 milimetros o una anchura
minima que es mayor de 0,5 milimetros. En particular, cada conducto 9 de salida termina con un orificio 16 de salida (por
ejemplo casi circular) que tiene un diametro comprendido entre 0,5 y 2 milimetros. En particular, cada conducto 9 de salida
(con una seccion transversal recta que es casi circular) tiene un didmetro comprendido entre 0,5 y 2 milimetros. Cada
dispensador puede comprender internamente una zona de colector 17 dispuesta corriente arriba de los diversos conductos
9 (entre el accesorio 15 y los conductos 9). La zona del colector 17, dentro de un cuerpo del distribuidor, es comun a todos
los conductos 9 y estd en comunicacion fluida con el mismo.

Como en el caso especifico mostrado en la Figura 7, los medios 14 de apoyo laterales pueden comprender medios de
rodillo dispuestos en al menos un lado de la trayectoria de suministro del elemento 2 alargado para guiar lateralmente el
avance del elemento 2. Los medios de rodillo pueden estar dispuestos, en particular, inmediatamente antes de la zona de
dispensacion A en la que el pegamento se distribuye sobre los elementos 2 en transito. Dichos medios de rodillo pueden
comprender, en particular, una fila de rodillos (en particular una fila que se extiende en la direcciéon de avance F), cada
uno con un eje de rotacion que es perpendicular a la direccién (horizontal) de avance F del elemento 2 a ser pegado.

Como se ha visto, la posicion de los medios de boquilla con respecto al elemento 2 en transito puede ser ajustable tanto
con respecto a la altura del elemento 2 (en una direccién de posicionamiento sustancialmente vertical) como con referencia
a la anchura del elemento 2 (en una direccién de posicionamiento sustancialmente horizontal y perpendicular a la longitud
del elemento 2 y a la direccion de avance F del mismo de la trayectoria de suministro).

El aparato 1 de pegado puede comprender, en particular, medios de sensor para detectar (el transito y / o la presencia
del) elemento 2 alargado en la trayectoria corriente arriba de los medios de boquilla. Tales medios de sensor pueden
comprender, por ejemplo, medios de sensor de tipo 6ptico (por ejemplo una fotocélula) dispuestos justo antes de la zona
de pegado o zona de dispensacion A donde opera el dispositivo de boquilla.

El aparato 1 de pegado puede comprender, en particular, medios de control electrénico que son programables para activar
y / o activar la dispensacion de los medios de boquilla en respuesta a una sefial suministrada por los medios de sensor.
En particular, los medios de control pueden estar provistos de un temporizador y pueden programarse para abrir y cerrar
los medios de vélvula antes mencionados (controlando la dispensacion del pegamento) después de un tiempo
preestablecido (dependiendo de la velocidad de avance del elemento 2 para los colchones que se transportan a lo largo
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la trayectoria de suministro) que ha transcurrido, respectivamente, desde el inicio y desde el final del transito del elemento
2 para colchones delante de los medios de sensor.

El aparato 1 de pegado puede comprender, en particular, una bandeja (de tipo conocido), que no estd ilustrada, dispuesta
cerca de cada dispensador 8, para permitir al operador sumergir (en un liquido, por ejemplo agua) el dispensador 8 (que
es desmontable de forma sencilla gracias al accesorio magnético) cuando la dosificacién se interrumpe durante un tiempo
prolongado, para evitar que el adhesivo de secado bloquee los medios de boquilla durante los periodos de pausa o
inactividad.

El aparato 1 de pegado puede contener, en particular, medios 18 de canaldn para recoger el posible exceso de
pegamento. Dichos medios 18 de canalén pueden extenderse en longitud a lo largo de la trayectoria de suministro del
elemento 2 a ser pegado.

Durante el uso, se proporciona un movimiento de suministro correspondiente entre el elemento 2 a ser pegado y los
medios de boquilla (dispensadores 8) durante los cuales los medios de boquilla estan en contacto con al menos un lado
lateral del elemento 2 a ser pegado.

Durante el contacto entre los medios de boquilla y el elemento a ser pegado se dispensa pegamento en el lado lateral del
elemento 2 haciendo que la salida del pegamento atraviese los conductos 9 de salida. En el caso especifico, los medios
de boquilla funcionan simultdneamente en dos lados laterales opuestos del elemento 2 a ser pegado.

Durante la dispensacién del pegamento, el orificio 16 de salida del extremo de cada conducto 9 de salida esta dispuesto
para hundirse al menos parcialmente en el material elasticamente deformable del elemento 2 a ser pegado. Cada orificio
16 de salida puede penetrar en el material de forma ajustable para variar el caudal de pegamento dispensado al elemento
2. El caudal del pegamento disminuira con el aumento del grado de penetracion en el material del elemento 2.

La colocacion correcta del elemento 2 a ser pegado con respecto a los medios de boquilla (distribuidores 8 a la derecha
e izquierda del elemento 2) en la direccién de penetracién en el material del elemento 2 se realiza automaticamente debido
a los medios de ajuste. En particular, los medios 13 de pared laterales (integrados con el soporte 11 que tiene al menos
una parte de los medios de boquilla) presionan el elemento 2 contra los medios 14 de apoyo laterales (en particular del
tipo de rodillo) que asegura la posicion centrada del elemento 2 a ser pegado. Si la fuerza de los medios 13 de pared
laterales contra el elemento 2 es excesiva (riesgo de detencion del avance del elemento 2) o demasiado débil (riesgo de
error en el posicionamiento del elemento 2 con respecto a los medios de boquilla), es posible intervenir modificando la
calibracion de los medios elasticos que generan la fuerza antes mencionada (en particular la calibracién del reductor de
presion que controla los medios elasticos de tipo neumatico como en la realizacion de la Figura 7).

Se activa la dispensacién de pegamento (abriendo los medios de valvula dispuestos en la conexion entre el depdsito de
pegamento y los medios de boquilla) mediante una sefial de los medios de sensor que detecta el transito del elemento 2
delante de los medios de sensor. La dispensacién de pegamento se interrumpe (cerrando los medios de valvula) por una
sefial de los medios de sensor cuando no detecta durante largo tiempo el elemento 2. Los momentos exactos de entrada
y salida del elemento 2 desde la zona de dispensacion A (para iniciar y concluir la dispensacién con precision), teniendo
en cuenta tanto la distancia entre la zona de deteccion del elemento 2 en transito y la zona de dispensacion real sobre el
elemento 2, como la velocidad del elemento 2 en transito transportado por las correas 4.

Se ha visto que el pegado es particularmente eficaz, en particular debido al hecho de que los medios de boquilla se
hunden al menos parcialmente en el material del elemento 2. Se reduce el goteo del pegamento, en particular debido al
hecho de que al menos una parte de el pegamento penetra mas facilmente en el material, en lugar de permanecer en la
superficie.

Ademas, se consigue un ahorro de pegamento, en particular debido al hecho de que los medios de boquilla, presionando
directamente contra la superficie a ser pegada, contribuyen a reducir la dispersion de pegamento fuera del elemento 2 a
ser pegado.

El aparato de pegado puede ser facilmente adaptable para pegar elementos longitudinales de diferentes formatos, en
particular de diferentes alturas y / o anchuras.
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REIVINDICACIONES

Método de pegado que comprende las etapas de:

- proporcionar un elemento (2) de colchon hecho de un material deformable;

- proporcionar medios (8) de boquilla;

- proporcionar un movimiento de suministro relativo entre dicho elemento (2) de colchén y dichos medios
(8) de boquilla;

- distribuir pegamento sobre al menos un lado lateral de dicho elemento (2) haciendo salir el pegamento
a través de dichos medios (8) de boquilla;

caracterizado porque:

- durante dicho movimiento de suministro, dichos medios (8) de boquilla estan en contacto con dicho al
menos un lado lateral;

- dichos medios (8) de boquilla operan simultdneamente en dos lados laterales opuestos de dicho
elemento (2).

Método segun la reivindicacion 1, en el que dicho material deformable comprende espuma de poliuretano elastica
0 viscoelastica.

Método segun la reivindicacion 1 o 2, en el que dichos medios (8) de boquilla tienen dos o mas conductos (9) de
salida dispuestos fluidamente paralelos el uno al otro.

Método segun la reivindicacion 3, en el que durante dicho movimiento de suministro cada uno de dichos
conductos (9) termina en un orificio (16) de salida que esta al menos parcialmente hundido en el material
deformable de dicho elemento (2) para deformar el material.

Método segun la reivindicacion 4, en el que dicho orificio (16) de salida esta hundido en el material de dicho
elemento (2) de una manera ajustable para variar el caudal de pegamento distribuido sobre dicho elemento (2).

Método seguin cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que dicho elemento (2) comprende un elemento
de forma paralelepipédica alargado.

Método segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que, durante dicho movimiento de suministro,
dichos medios (8) de boquilla estan hundidos al menos parcialmente en el material deformable de dicho elemento
(2) para deformar el material.

Aparato de pegado, en particular para implementar un método segin cualquiera de las reivindicaciones

anteriores, comprendiendo dicho aparato:

- medios (3) de suministro para suministrar un elemento (2) de colch6n hecho de un material deformable
a lo largo de una trayectoria de suministro;

- medios (8) de boquilla dispuestos para estar en contacto con el elemento (2) que avanza en dicha
trayectoria para distribuir pegamento sobre al menos un lado lateral de dicho elemento (2);

caracterizado porque dichos medios (8) de boquilla estan dispuestos para estar en contacto con dos lados

laterales opuestos entre si, de dicho elemento (2).

Aparato segun la reivindicacién 8, en el que dichos medios (8) de boquilla comprenden dos o mas conductos (9)
de salida que son fluidamente paralelos el uno al otro.

Aparato segun la reivindicacién 9, terminando cada uno de dichos conductos (9) en un orificio (16) de salida
dispuesto para penetrar el material del elemento (2), comprendiendo dicho aparato medios de ajuste dispuestos
para variar la penetracion de los orificios (16) de salida en el material del elemento (2).

Aparato segun la reivindicacion 9, comprendiendo dichos medios de ajuste medios (12) elasticos de tipo
neumatico que son ajustables mediante una valvula reductora de presion, aplicAndose dichos medios (12)
elasticos a un soporte (11) que soporta dichos medios (8) de boquilla, siendo dicho soporte (11) mévil en una
direccion de penetracion (P) de dichos medios (8) de boquilla en el material del elemento (2), siendo dicha
direccion de penetracion (P) transversal a una direccion de avance (F) del elemento (2) a lo largo de dicha
trayectoria; comprendiendo dicho soporte (11) medios (13) de pared laterales dispuestos para presionar
lateralmente el elemento (2) contra medios (14) de apoyo laterales con una fuerza determinada por dichos medios
(12) elasticos; estando dichos medios (8) de boquilla soportados por dicho soporte (11) de manera amovible.

Aparato segun una cualquiera de las reivindicaciones 9 a 11, en el que:

- cada uno de dichos conductos (9) termina en un orificio (16) de salida que tiene una anchura maxima
que es inferior a 3 milimetros y / 0 una anchura minima que es mayor que 0,25 milimetros; teniendo
dicho orificio (16) de salida, en particular, una anchura maxima que es inferior a 2 milimetros y / o una
anchura minima que es superior a 0,5 milimetros; y /o

- cada uno de dichos conductos (9) tiene una longitud superior a 10 milimetros o superior a 20 milimetros
y /o en el que cada uno de dichos conductos (9) tiene una anchura maxima que es inferior a 3 milimetros
y / 0 una anchura minima que es mayor que 0,25 milimetros; teniendo cada uno de dichos conductos
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(9), en particular, una anchura maxima que es inferior a 2 milimetros y / 0 una anchura minima que es
superior a 0,5 milimetros.

Aparato segun una cualquiera de las reivindicaciones 8 a 12, que comprende: medios de sensor para detectar el
elemento (2) en transito a lo largo de dicha trayectoria corriente arriba de dichos medios (8) de boquilla; y medios
de control para activar y / o desactivar la dispensacién de dichos medios (8) de boquilla en respuesta a una sefial
suministrada por dichos medios de sensor.

Aparato segln una cualquiera de las reivindicaciones 8 a 13, en el que dichos medios (3) de suministro
comprenden: medios (4) de transporte que son deslizables en un circuito cerrado sobre los que se apoya el
elemento (2); y medios (5) de rodillo dispuestos sobre el elemento (2) para empujar el elemento contra dichos
medios (4) de transporte.

Aparato segln una cualquiera de las reivindicaciones 8 a 14, en el que dichos medios (8) de boquilla estan
dispuestos para hundirse al menos parcialmente en el material deformable de dicho elemento (2) para deformar
el material.
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