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(57) Rezumat:
1

Procedeu de fabricare a unei talpi
multistrat direct pe caputd, de tipul care
utilizeazd tehnica cunoscutd sub numele de
~injectie directd pe cdputd”, prin care tilpile
sunt realizate dintr-un material plastic si
constau dintr-o multitudine de straturi cu
culoare, densitate, moliciune i proprieta{i
fizico-mecanice diferite. Straturile mentionate
formeaza cel pufin o talpd exterioard, numitd
Htalpd exterioard”, o talpd interioard, numitd
»borant”, care aderd si se extinde doar partial
sau total pe suprafata cdputei si o talpd
intermediard, numitd ,.talpa centrald”, care este
destinatd si retind celelalte doud tilpi sus-
mentionate. Procedeul menfionat prevede
utilizarea unei singure matrite care este adusa,
atunci cand este echipatd corespunzitor
(100.1.100.2.100.3), intr-o succesiune bine
definitd, in fafa a cel putin trei injectoare
distincte (I, I, Iz) pentru a obtine, tot in

2
secventd, prin cel putin o primd operatic de
turnare (P;) portiunea inferioard a tilpii, adica
Htalpa exterioard”, prin cel pufin o a doua
operatic de turnare (P») partea superioard a
talpii, adica ,.brantul” si prin cel putin o a treia
operatie de turnare (P3) ,,talpa intermediard”.

Revendicari: 5
Figuri: 7




(54) Process for manufacturing a multi-layered sole directly on the upper

(57) Abstract:

1

A process for manufacturing a multi-
layered sole directly on the upper, of the type
that employs the technique known as "direct
injection on the upper”, by which soles are
made of a plastic material and consist of a
plurality of layers with different colour,
density, softness and physical-mechanical
properties. Said layers form at least an external
sole, called "outsole", an internal sole, called
"insole" that adheres and extends only partially
or totally on the surface of the upper, and an
intermediate sole, called "midsole", that is
intended to hold the other two above-said
soles. Said process provides for the use of a

2

single mould which is brought, when suitably
equipped (100.1,100.2,100.3), in a well-
defined sequence, in front of at least three
distinct injectors (I1, 12, 13) in order to obtain,
also in sequence, by at least a first moulding
operation (P1) the lower portion of the sole,
ie. the "outsole”, by at least a second
moulding operation (P2) the upper part of the
sole, i.e. the "insole" and by at least a third
moulding operation (P3) the "midsole".

Claims: 5

Fig.: 7
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Descriere:
(Descrierea se publicii in varianta redactati de solicitant)

Prezenta inventie se referd la un procedeu pentru fabricarea unei talpi multistrat direct pe
caputd, conform revendicarii 1 independente.

Asa cum bine se stie, In ultimii ani, In toate sectoarele pietei de inciltiminte (civile,
sportive, de prevenire a accidentelor profesionale), cererea de incaltiminte cu caracteristici estetice
si/sau functionale speciale a crescut.

Aceasta cerere a fost satisficutd in particular cu productia de inciltdminte, in care caputa
este asociata cu o talpd, in care talpa centrald si talpa exterioara sunt realizate din materiale plastice
de diferite culori (efect estetic pentru uz civil si sportiv) si/sau cu proprietdti mecanico-fizice
diferite (efect de prevenire a accidentelor, pentru uz profesional).

In practica, se utilizeazi tilpi din material plastic, compuse din cel putin trei straturi care
diferd prin culoare, densitate si moliciune si care constituie, respectiv, o talpa intermediard, care
constituie ,.talpa centrald”, o talpa exterioard, care constituie ,,talpa exterioard" si o talpa interioara,
care adera la ciputd, care constituie "branful" si care se extinde si aderd doar partial sau pe intreaga
suprafatd de contact pe ciputa mentionata anterior.

Cea mai comund tehnicd pentru fabricarea tilpilor din plastic cu parti sau straturi de
diferite culori si/sau materiale diferite este cunoscutd sub numele de ,,injectie directd pe caputd”.

Un prim procedeu pentru fabricarea tilpilor prin "injectie directd pe cdputd" prevede ca
numai doud tilpi, "branful" si "talpa centrald", sunt injectate direct pe ciputd, in timp ce "talpa
exterioard" este realizatd separat si numai ulterior este determinati sd adere la talpa intermediard
(de exemplu, putem cita documentul de brevet EP 0 400 492 A2 - Fig. 4, ref. 9, 24)

Este cunoscut, de asemenea, un al doilea procedeu, descris in documentul de
brevet PD91A000191, in care cele trei talpi diferite sunt realizate intr-o singurd masind si
formeaz4 talpa care adera la ciputa.

Operational, pentru a efectua acest procedeu, se utilizeazd o multitudine de perechi statii
prime si secunde (fig. 1, ref. la, 1b), in care ambele statii ale fiecirei perechi sunt asociate
temporar unui prim injector (fig.1 , ref. 14), pentru turnarea secventiald, respectiv, a unei prime i
a unei a doua parti a talpii (fig. 6B, ref. S1, S2) si in care una dintre parfile mentionate anterior ale
talpii este transferatd de la statia de turnare respectiva citre cealalta statie a perechii (fig. 9B, ref.
25, S1), pentru a forma apoi in acesta din urmd, printr-un al doilea injector (fig. 1, ref. 15), o a treia
parte a talpii (fig. 10B , ref. S3), care combina partile mentionate mai sus intre ele si cu ciputa.

In practici, cu aceasti metoda, intreaga operatiune este putin productivi si, in ansamblu,
considerabil de costisitoare, datoritd faptului ca trebuie sa foloseasca perechi de statii (ref. 1a, 1b)
care sunt asociate temporar secvenfial cu un prim si un al doilea injector (ref. 14, 15), cele doua
statii fiind alcdtuite din matrife de forma diferita si, mai presus de toate, din nevoia de a ocupa un
operator pentru transferul manual al tilpii de la o statie la alta.

Cel mai important document din stadiul tehnicii este FR 2671462 Al. Acest document
descrie un procedeu pentru fabricarea unei tilpi multistrat direct pe ciputd (referintele se aplici
exact la acest document) (fig. 2), de tipul care utilizeazi tehnica cunoscuta prin termenul ,,injectie
directad pe ciputd", cu care sunt realizate talpile din material plastic (descriere, pagina 1, randurile
1-3), constand dintr-o multitudine de straturi care diferd prin culoare, densitate, moliciune si
proprietiti fizico-mecanice, straturile menfionate constituind cel pufin o talpd exterioard, denumita
Htalpd exterioard” (N, N1), o talpa interioard, numitd ,brant” (L) care aderd si se extinde doar
partial sau total pe suprafata cdputei (F1) si o talpa intermediard, numita ,,talpa centrald” (M) , care
are functia de a retine celelalte doud talpi de mai sus, respectivul procedeu asigurdnd utilizarea
unei singure matrite (fig. 2) care, echipatd corespunzator, este adusa intr-o secventa bine definita in
fata a cel putin trei injectoare distincte (3, 4, 5; 6; 8) pentru a obtine, tot in ordine, prin putin o
primi operatie de turnare (prima injectie, descriere, pagina 6, randurile 6-8) partea inferioard a
talpii sau ,talpa exterioard” (N, N1), prin cel putin o a doua operatie de turnare (a doua injectie,
descriere, pagina 6, linii 31-34) partea superioard a talpii sau ,.brantul” (L) si prin cel putin o a
treia operatie de turnare (a treia injectie, descriere, pagina 7, liniile 12-13) , talpa centrald” (M).

Alte documente din stadiul tehnicii sunt: GB 2255308 A, DE 3731518 A1, FR 2677299
Al, GB 1435837 A si EP 0407688 A2.

Obiectivul prezentei inventii este acela de a imbundtdti si de a face acest procedeu mai
productiv, astfel incat sd creascd tehnica de ..injectie directd pe ciputd”, evitind dezavantajele
procedeelor si masinilor similare cunoscute.

In mod specific, obiectul inventiei este acela de a furniza un procedeu de fabricare a
talpilor din plastic cu parti de diferite culori si/sau diferite tipuri de material prin intermediul
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tehnicii de ,,injectie directd pe cdputa”, care este mai productiva (cantitate orara de pantofi produsi)
sl 0 masind care este constructiv simpld si functioneaza aproape complet automat, astfel incét
prezenta operatorilor in timpul functionarii si fie redusd la minimum.
Acest obiectiv este realizat printr-o metodd conform revendicdrii 1; caracteristici
suplimentare ale procedeului conform inventiei sunt furnizate in revendicérile dependente.
Inventia va fi mai bine definitd prin descrierea unui posibil exemplu de realizare a
acesteia, datd doar cu titlu de exemplu nelimitativ, in care:

- fig. 1, 2, 3 prezintd vederi ale unei cipute prevazutd cu talpa multistrat, caruselul cu cele
trei stafii de turnare si respectiv componentele explodate ale matritei;

- fig. 4 prezinta vederi pentru fabricarea talpii exterioare;

- fig. 5 prezinta vederi referitoare la fabricarea brantului;

- fig. 6 prezinta vederi referitoare la fabricarea tilpii centrale;

- fig. 7 prezintd vederi referitoare la descircarea incaltimintei finalizate si Incircarea unei
noi capute.

Asa cum se aratd in fig. 1, incdltimintea indicatd cu referinta "C" cuprinde o ciputd "T"
prevdzutd cu o talpa "S" realizatd din material plastic, care poate fi obtinuta prin metoda conform
inventiei, care constd din trei straturi sau "tilpi", de culoare diferitd si/sau diferite proprietafi
fizico-mecanice, talpa cea mai exterioard ,,S1" constituie "talpa exterioard", talpa cea mai interioara
"S2" constituie "brantul" care aderd si se extinde doar partial sau total pe suprafata ciputei "T" si
talpa intermediard "S3" care constituie "talpa centrald", care are functia de a refine celelalte doua
talpi mentionate mai sus.

Asa cum se aratd in fig. 2, talpa ,,S” este realizatd cu o masind, unde matritele 100 sunt
montate pe un carusel ,,G” care se roteste in jurul axei verticale ,,Y”, unde exista trei statii de
turnare, indicate cu referintele ,,P1, P2, P3", in fiecare dintre acestea existand o matriti 100.1, 100.2
st 100.3 care, dupd ce este echipatd corespunzitor, este dispusd secvential in fata injectoarelor
respective, indicate prin referintele "I, Iz, I3", pentru a efectua turnarea, in progresie, respectiv, in
statia "P1" a talpii exterioare "S1", in stafia "P2” a branfului ”S2" si in statia "Ps" a talpii centrale
”Ss".

Pe carusel existd si o stafie, indicatd cu referinta ,,P4", unde operatorul ia incaltimintea
"C" finalizati din matrit3 si fixeazi o noud caputd "T" pe forma.

Asa cum se aratd in fig. 3, matrita 100 consta dintr-o serie de componente 100.1, 100.2 si
100.3 conectate detasabil intre ele astfel incat si fie echipate corespunzitor in raport cu tipul de
injector corespunzitor I, Iz, Is, asa cum este mai bine specificat in urmdtoarea descriere.

In mod specific, matrita 100 cuprinde un suport 1 care se roteste in jurul axei "X" a
stiftului sdu central, pe care un brat radial 2, care se termind cu o forma 3 asociati cdputei "T", si
un brat radial opus 4, care se termind cu discul 5, sunt agitate detasabil; doud semi-inele laterale
opuse 6.1 si 6.2, doud semi-inele superioare opuse 7.1 si 7.2 si 0 baza 8.

Procedeul conform inventiei este implementat cu o masind dupd cum urmeaza.

Dupa cum se poate vedea in fig. 4, la prima statie de turnare ,,P1", unde este realizati
"talpa exterioard" "Si", odatd ce matrita 100.1 este plasatd in fata injectorului "Ii", din starea de
matritd deschisa (ref. 4a), suportul cu discul acestuia este coborat, baza 8 este ridicata si cele doud
semi-inele laterale opuse 6.1 si 6.2 sunt inchise, astfel incit si se creeze o cavitate 10 (ref. 4b) in
interiorul ciruia se injecteazd materialul plastic, de citre injectorul "I1" sau prin turnare directd sau
prin alte tehnici, astfel incét sd se formeze "talpa exterioard" "S1" (ref. 4¢).

Dupa cum se poate vedea in fig. 5, la a doua statie de turnare ,,P2", unde este realizat
"brantul" "Sz", prin rotirea caruselului "G", matrita 100.2 este plasatd in fata injectorului "I2" si,
din starea de matritd deschisd (ref. Sa), suportul 1 este coborat si rotit cu 180°, astfel incat sa se
plaseze forma 3 asociatd ciputei "T" intr-o pozitie inferioard si cele doud semi-inele superioare
opuse 7.1 si 7.2 sunt inchise astfel incat sd se creeze o cavitate 20 (ref. Sb) in interiorul cdreia se
injecteaza materialul plastic, de citre injectorul "I.” astfel incit s se formeze “branful” ”Sz2"(ref.
Sc).

Dupa cum se poate vedea in fig. 6, la a treia stafie de turnare ,,P3", unde este realizata
"talpa centrald" "Ss", prin rotirea caruselului "G", matrita 100.3 este plasatd in fafa injectorului
"I3" si, din starea de matritd deschisd (ref. 6a), suportul 1 si forma 3 a acestuia 3 asociatd caputei
"T" si "branfului” "S:" sunt coborate, baza 8 asociatd "tilpii exterioare” "S1" este ridicatd si cele
doud semi-inele laterale opuse 6.1 si 6.2 sunt inchise, astfel incat si se creeze o cavitate 30 (ref.
6b) in interiorul cireia materialul plastic este injectat de citre injectorul "I3", astfel incit si
formeze "talpa centrald" "Ss", pentru a finaliza talpa "S" (ref. 6c¢).
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In final, asa cum se poate vedea in fig. 7, a patra statie ,,P4" este prevazuti acolo unde,
dupd intdrirea materialului plastic injectat, prin rotafia suplimentard a caruselului "G", matrita 100
este adusd in fata unui operator "M"; din starea de matritd deschisd (poz. 7a), suportul 1 este rotit
cu 180° astfel incit si aducd respectiva ciputd "T" prevdzutd cu talpa "S" (ref. 7b) citre in sus,
astfel incat sd fie usor accesibild pentru operatorul "M" mentionat mai sus, care scoate
incaltdmintea "C" din forma 3 si pune o noud ciputd "T" pe forma 3 mentionatd mai sus.

In particular, asa cum se aratd in fig. 2, in functie de dimensiunea caruselului "G", care
depinde de numdrul de matrite montate 100, statia mentionatd mai sus poate fi pozifionati in
amonte (ref. P41) sau in aval (poz. Pa2) de prima statie ,,P1". Din cele de mai sus este clar ca
obiectivele de rapiditate stabilite in ceea ce priveste executia procedeului si rentabilitatea in
fabricare si utilizare a masinii au fost realizate pe deplin.

Desigur, detaliile tehnice de proiectare si componentele utilizate, cunoscute in stadiul
tehnicii si in evolutie, pot fi cele mai variate, cu conditia ca totul sd se incadreze in conceptul
inventiv definit de urmitoarele revendicari.

(56) Referinte bibliografice citate in raportul de documentare:

EP-A2- 0407 688
DE-A1- 3731 518
FR-A1- 2 671 462
FR-A1- 2 677299
GB-A- 1435 837
GB-A- 2 255 308

(87) Revendiciri:

1.PROCEDEU DE FABRICARE A UNEI TALPI MULTISTRAT DIRECT PE CAPUTA,
de tipul care utilizeaza tehnica cunoscutd drept ,.injectie directd pe cdputd”, prin care tilpile (S)
sunt realizate dintr-un material plastic si constau dintr-o multitudine de straturi cu diferite culori,
densitate, moliciune si proprietati fizico-mecanice, straturile mentionate formand cel putin o talpa
exterioard, numita ,,talpa exterioard” (S1), o talpd interioard, numita ,brant” (Sz), care aderd si se
extinde doar partial sau total pe suprafata cdputei (T) si o talpd centrald, numiti ,.talpa centrald”
(S3), care este destinatd si retind celelalte doud talpi sus-mentionate (S1, Sz), procedeul mentionat
asigurand utilizarea unei singure matrife (100) care este adusd, atunci cind este echipatd
corespunzitor (100.1, 100.2, 100.3), intr-o secvent bine definitd, in fata a cel putin trei injectoare
distincte (I, Iz, Is) pentru a obtine, tot in secventd, cel pufin printr-o primi operatie de turnare (P1),
portiunea inferioard a talpii, adica ,talpa exterioard” (S1), prin cel putin o a doua operatie de
turnare (P2) partea superioard a tlpii, adicd ,,brantul” (Sz) si prin cel putin o a treia operatie de
turnare (P3) ,.talpa centrala” (S3),

in care procedeul mentionat foloseste o matritd (100) constand dintr-un numdr de
componente conectate detasabil intre ele pentru a fi capabile si fie echipate corespunzitor (100.1,
100.2 si 100.3) in raport cu tipul asociat de injector (I1, Iz, I3), componente care cuprind un suport
(1) care se roteste in jurul axei (X) stiftului sdu central pe care sunt agitate detasabil un brat radial
(2), care se termind cu o forma (3) asociatd cdputei (T) si un brat radial opus (4), care se termind
cu un disc (5); doud semi-inele laterale opuse (6.1, 6.2), doud semi-inele opuse superioare (7.1,
7.2) si o bazi (8).

2. PROCEDEU DE FABRICARE A UNEI TALPI MULTISTRAT DIRECT PE CAPUTA,
conform revendicdrii 1, caracterizat prin aceea ci asigurd o cavitate (10) in matritd (100.1)
pentru a obtine ,.talpa exterioard” (S1), care este definitd de disc (5), baza (8) si cele doud semi-
inele  laterale  opuse (6.1, 6.2), apropiate  reciproc  unul  de  celilalt.

3. PROCEDEU DE FABRICARE A UNEI TALPI MULTISTRAT DIRECT PE CAPUTA,
conform revendicdrii 1, caracterizat prin aceea ci asigurd o cavitate (20) in matritd (100.2)
pentru a obtine ,brantul” (Sz), care este definitd de o formd (3) asociati la ciputd (T) si de cele
doud semi-inele superioare opuse (7.1, 7.2) apropiate reciproc unul de cellalt.
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4. PROCEDEU DE FABRICARE A UNEI TALPI MULTISTRAT DIRECT PE CAPUTA,
conform revendicdrii 1, caracterizat prin aceea ca asigurd o cavitate (30) in matritd (100.3)
pentru a obtine talpa centrald (S3), care este definitd de forma (3) asociatd la cdputd (T) si la
"brant" (Sz), de baza (8) asociati la ,,talpa exterioard” (S1) si de cele doud semi-inele laterale opuse
(6.1, 6.2), apropiate reciproc unul de celdlalt.

5. PROCEDEU DE FABRICARE A UNEI TALPI MULTISTRAT DIRECT PE CAPUTA,
conform uneia sau mai multora dintre revendicarile precedente, care foloseste o masind echipati
cu o multitudine de matrite (100) montate pe un carusel (G), care se roteste in jurul unei axe
verticale (Y) si unde existd trei statii de turnare (P1, P2, P3), in fiecare dintre acestea existand o
matritd (100.1, 100.2, 100.3) carc este aranjati secvential, odatd echipati corespunzitor, in fata
injectoarelor (In, Iz, Is), pentru efectuarea progresiva a turndrii, la statia (P1) a ,,tilpii exterioare”
(S1), la statia (P2) a ,.brantului” (Sz2) si la statia (P3) a ,,tilpii centrale” (Ss), respectiv, procedeul
mentionat fiind caracterizat prin aceea ca asigurd urmadtoarele etape:

- la prima statie de turnare (P1), unde este realizatd ,talpa exterioard” (S1), odatd ce matrita
(100.1) este plasati in fata injectorului (I1), din starea de matritd deschisd, suportul (1) cu discul
acestuia (5) este coborat, baza (8) este ridicata si cele doud semi-inele laterale opuse (6.1, 6.2) sunt
inchise, astfel incat sd se creeze o cavitate (10) in interiorul cdreia este injectat materialul plastic,
de cdtre injector (I1) sau prin turnare directd sau prin alte tehnici, astfel incit sd formeze ,talpa
exterioard” (S1);

- la a doua statie de turnare (P2), unde este realizat ,,brantul” (Sz), prin rotirea caruselului
(G), matrita (100.2) este plasatd in fata injectorului (I2) si, din starea de matrita deschisa, suportul
(1) este coborat si rotit cu 180°, astfel incit sd se plaseze forma (3) asociati caputei (T) intr-o
pozitie inferioara si cele doud semi-inele superioare opuse (7.1, 7.2) sunt inchise astfel incét si se
creeze o cavitate (20) in interiorul cdreia este injectat materialul plastic, de citre injector (I2), astfel
incét sa formeze ,.branful” (Sz);

- la a treia statie de turnare (P3), unde este realizatd ,talpa centrald” (S3), prin rotirea
caruselului (G), matrita (100.3) este plasatd in fata injectorului (I3) si, din starea de matriti
deschisd, suportul (1) si forma acestuia (3) asociatad cdputei (T) si ,,brantul” (Sz) sunt coborate,
baza (8) asociatd ,,tilpii exterioare” (S1) este ridicatd si cele doudl semi-inele laterale opuse (6.1,
6.2) sunt inchise, astfel incat si se creeze o cavitate (30) in interiorul cireia materialul plastic este
injectat de catre injector (Is), astfel incat sd formeze ,.talpa centrald” (S3), pentru a completa talpa
(S);

- dupd intirirea materialului plastic injectat, prin rotatia suplimentard a caruselului (G),
matrita (100) este adusi in fata unui operator (M) si din starea de matritd deschisd suportul (1) este
rotit cu 180° astfel incat sd aduca caputa (T) prevazutd cu talpa (S) citre in sus, astfel incat sa fie
usor accesibild pentru operatorul mentionat mai sus (M), care scoate inciltdmintea (C) din forma
(3) si pune o noud cdputd (T) pe forma (3) mentionatd mai sus.

Agentia de Stat pentru Proprietatea Intelectuala
str. Andrei Doga nr. 24, bloc 1, MD-2024, Chisiniu, Republica Moldova
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