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(57) Resumo:

A PRESENTE INVENGCAO REFERE-SE A UM
PROCESSO DE FABRICO DE SAPATOS QUE
COMPREENDE UM PRIMEIRO MOLDE (10) FEITO DE
MATERIAL DURO E UM SEGUNDO MOLDE (30)
POSSUINDO UMA CONCAVIDADE SENDO O SAPATO
(20) RECEBIDO NA CAVIDADE. O SAPATO (20)
COMPREENDE UMA PARTE SUPERIOR (201), UMA
PARTE DE CONEXAO (202) E UMA SOLA (203),
ESTANDO A PARTE DE CONEXAO (202) E A SOLA
(203) UNIDAS A PARTE SUPERIOR (201). O SEGUNDO
MOLDE (30) TRANSMITE ENERGIA TERMICA ULTRA-

B
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SONICA A PARTE DE CONEXAO (202) E A SOLA (203), DE MODO QUE A PARTE DE CONEXAO
(202) E A SOLA (203) SEJAM CONTRAIDAS DE FORMA APROPRIADA E ADAPTADAS DE FORMA

SEGURA A PARTE SUPERIOR (201).



RESUMO

PROCESSO DE FABRICO DE SAPATOS

L presente 1invencdo refere-se a um processo de fabrico de
sapatos que compreende um primeiro molde (10) feito de material
duro e um segundo molde (30) possuindo uma concavidade sendo o
sapato (20) recebido na cavidade. 0O sapato (20) compreende uma
parte superior (201), uma parte de conexao (202) e uma sola
(203), estando a parte de conexadao (202) e a sola (203) unidas a
parte superior (201). O segundo molde (30) transmite energia
térmica ultra-sdénica a parte de conexdo (202) e a sola (203), de
modo que a parte de conexdo (202) e a sola (203) sejam
contraidas de forma apropriada e adaptadas de forma segura a

parte superior (201).



DESCRIGAO
PROCESSO DE FABRICO DE SAPATOS

CAMPO DA INVENGAO

A presente invengdo refere-se a um processo de fabrico de
sapatos, e mais particularmente, a um processo aperfeicoado de
fabrico de sapatos usando um molde condutor de ultra-sons para

unir de forma segura a conexdo a parte superior dos sapatos.
ANTECEDENTES DA INVENQKO

Uma forma convencional de fazer sapatos é mostrada na Fig. 1
e geralmente inclui a parte de cima (1) do sapato, uma parte de
conexao (2) e uma sola externa (3), sendo a sola externa (3)
unida & parte de cima (1) por moldagem ou colagem. A sola
externa (3) tem que estar unida com a parte de conexao (2) antes
de ser unida com a parte de cima (1) e 0s processos para a uniao
entre a parte de conexao (2) e a sola externa (3) sao a colagem
ou a costura. No entanto, nota-se que os tamanhos da parte de
conexdao (2) incluem geralmente tolerédncias que fazem com que a
parte de conexadao (2) seja maior do que a sola externa (3).
Quando a parte de conexdao (2) € colada ou costurada & sola (3),

o sapato ficard com grumos na sua periferia que ndo séo

aceitdveilis no mercado.

LA presente 1invengdao pretende proporcionar um processo de
fabrico de sapatos utilizando ultra-sons para vibrar o molde
gerando calor para unir e contrair de forma segura a parte de
conexdao e a sola com a parte de cima do sapato de modo a
eliminar os inconvenientes que aconteciam na maneira

convencional.



RESUMO DA INVENGAO

A presente invencdao refere-se a um processo de fabrico de
sapatos e compreende um primeiro molde feito de material duro e
um segundo molde. 0O segundo molde inclui uma concavidade e o
sapato ¢é recebido na cavidade. O sapato compreende uma parte
superior, uma parte de conexdao e uma sola. A parte de conexado e
a sola sdo unidas a parte superior e o segundo molde transmite

energia térmica ultra-sdénica a parte de conexdo e a sola.

O objecto principal da presente invencdo € proporcionar um
processo de fabrico de sapatos e o processo reduz a producgao de
produtos defeituosos quando se une a parte de conexdo e a sola a

parte superior dos sapatos.

A presente invengado tornar-se-& mails evidente a partir da
seguinte descricado quando tomada em conjunto com os desenhos gue
a acompanham, os gquais mostram, apenas a titulo de ilustracao,

uma concretizacdo preferida de acordo com a presente invencgao.
BREVE DESCRIGAO DOS DESENHOS

Fig. 1 é& uma vista explodida que mostra a maneira

convencional de fazer sapatos;

Fig. 2 ¢é uma vista explodida que mostra o processo de

fabrico de sapatos da presente invencao, e

Fig. 3 é uma vista em corte seccional que mostra o processo

de fabrico de sapatos da presente invencao.
DESCRIQAO DETALHADA DA CONCRETIZACAO PREFERIDA

Fazendo referencia &s Fig. 2 e 3, o processo de fabrico de
sapatos compreende um primeiro molde (10) feito de material duro

e que apresenta o formato de um sapato. O primeiro molde (10)



tem uma primeira superficie (101) na gqual o sapato (20) &

montado.

O sapato (20) compreende uma parte superior (201), uma parte
de conexdo (202) e uma sola (203). A parte superior (201) inclui
um fundo (2011) e uma pala (2012). A parte de conexao (202) e a
sola (203) sao montadas no fundo (2011) da parte superior (201).
LA parte de conexdo (202) e a sola (203) sao feitas de material

termopléastico.

Um segundo molde (30) tem uma concavidade e o sapato (20) é
recebido na cavidade. 0 segundo molde (30) ¢ conectado
electricamente a um dispositivo gerador de ultra-som (nao ¢é
mostrado) e é capaz de transmitir energia térmica ultra-sdnica a
parte de conexdo (202) e a sola (203). O segundo molde (30)
inclui uma parte de transmissdo de onda ultra-sdénica (301) e uma

parte gue nado transmite onda ultra-sdnica (302).

O dispositivo gerador de ultra-sons vibra o segundo molde
(30) num limite de frequéncia entre 15.000 a 20.000 vezes por
segundo e faz com que o segundo molde (30) transmita energia
térmica ultra-sdénica a parte de conexdo (202) e a sola (203). A
energia térmica contrai e derrete de forma apropriada a parte de
conexao (202) e a sola (203), e a parte de conexao (202) e a
sola (203) séao fixadas de forma segura ao fundo (2011) da parte
superior (201). Desta forma, gquando costurada, ndo haverda grumos

formadas sobre a parte de conexao (202) e a sola (203).

Pelo processo da presente invencado, a parte de conexadao (202)
e a sola (203) ficam perfeitamente adaptadas a parte superior
(201) e o processo permite que o processo de costura seja mais

fadcil e eficiente. N&o haverda producdo de grumos ou aberturas



formadas entre a parte de conexdao (202) e a parte superior

(201) .

Embora tendo mostrado e descrito a concretizacdo de acordo
com a presente invencao, devera ficar claro para 0s
especialistas que outras concretizacdes podem ser feitas sem, no

entanto, se afastar do ambito da presente invencao.

Lisboa, 30 de Julho de 2010.



REIVINDICAGOES

1. Processo de fabrico de sapatos caracterizado por

compreender:
— um primeiro molde (10) feito de material duro, e

— um sapato (20) compreendendo uma parte superior (201), uma
parte de conexao (202) e uma sola (203), estando a parte de
conexdao (202) e a sola (203) unidas a parte superior (201),

e

— um segundo molde (30) possuindo uma concavidade, sendo o
sapato (20) recebido na cavidade e transmitindo o segundo
molde (30) energia térmica ultra-sdénica a parte de conexao

(202) e a sola (203).

2. Processo de fabrico de sapatos de acordo com a reivindicacéao
1, caracterizado por a parte de conexdao (202) ser feita de

material termopléstico.

3. Processo de fabrico de sapatos de acordo com a reivindicacgéo
1, caracterizado por a sola (203) ser feita de material
termopléstico.

Lisboa, 30 de Julho de 2010.
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ESTADO DA TECNICA
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