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(57) Rezumat:

Inventia se refera la o cizma de securitate electroizo-
lant&, utilizata ca mijloc de protectie la lucrarile care se
efectueaza in instalatiile aflate sub tensiune joasd,
medie sau inaltd, si la un procedeu de fabricare a aces-
teia. Cizma conform inventiei este realizata dintr-un
strat de material electroizolant, fara discontinuitati intre
talpa, caputa si caramb, obtinut, de preferintd, dintr-un
polimer termoplastic cu rezistivitatea electricé de volum
de minimum 10™ Q x cm, la care stratul de material
electroizolant are o grosime regresiva, descrescéand
continuu de la caputd (3) spre cardmb, astfel incat
rapoartele dintre grosimea marginii superioare (1) a
carambului si grosimea marginii inferioare (2) a caram-
bului, respectiv, intre grosimea marginii inferioare a
carambului (2) si grosimea bombeului (4, 5) sa fie
cuprinse intre 0,625 si 1. Procedeul conform inventiei
constd in injectia sub presiune, intr-o matrita, a unui
material electroizolant, de preferinta elastomer termo-
plastic tribloc stiren- butadiena-stiren, ca atare si/sau
hidrogenat, aditivat corespunzator, la o presiune de
minimum 100 bar, la capul de injectie amestecul termo-
plastic avand o capacitate de curgere de minimum 90%
din indicele standard de curgere.

Revendicari: 3
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la OSIM, o cerere de revocare a brevetului de inventie, in
termen de 6 luni de la publicarea mentiunii hotararii de
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RO 123455 B1

Inventia se refera la o cizma de securitate electroizolanta si la un procedeu de
fabricare a acesteia, ca incaltdminte integrala, cuprinzand partea de jos (talpa) si partile
superioare (carambul si caputa), din material polimeric termoplastic, care permite folosirea
ca mijloc de protectie la lucrarile care se efectueaza in instalatiile aflate sub tensiune joasa,
medie sau inalta.

In scopul fabricarii integrale a cizmelor de securitate electroizolante pentru tensiune
joasa, medie si/sau inaltd, sunt cunoscute sistemele de fabricare din elastomeri prin
vulcanizare (STR nr.7408/1997), care prezinta dezavantajele ca pe de o parte materialul
vulcanizat in produsul finit nu prezintd caracteristici termoplastice, ceea ce nu permite
recircularea lui ca materie prima in acelagi proces tehnologic de fabricatie si pe de alta parte
distributia componentelor auxiliare in masa elastomericd nu asigura continuitatea
permanentd si constantd a proprietatilor dielectrice in produsul finit, din acelasi lot de
fabricatie, deoarece aceste proprietati nu sunt proprii elastomerului initial, ci sunt obtinute
ulterior prin vulcanizare bazata pe distributia agentilor de vulcanizare ca materiale auxiliare
in masa polimerului, prin procedee mecanice, ceea ce creeaza densitati diferite ale gradului
de vulcanizare, consecinta fiind tocmai discontinuitatea proprietatilor dielectrice ale
produsului finit, cu dezavantajul ca este necesara verificarea caracteristicilor dielectrice pe
fiecare produs finit, pentru a-1 incadra in clasa corespunzatoare tensiunii electrice fata de
care confera securitate. Un alt aspect al acestui sistem cunoscut de fabricare a cizmelor de
siguranta electroizolante este ca utilizeaza, ca materie prima, amestecuri elastomerice cu
greutatea specifica de peste 1 g/cm®. Acest fapt conduce |a limitarea confortului in purtare
prin greutatea produsului finit, ceea ce constituie un alt dezavantaj al procedeului cunoscut
prezentat.

in domeniul fabricarii cizmelor de siguranta electroizolante, pentru care este utilizat
procedeul de injectie termoplasticd, sunt cunoscute rezultatele unor studii (XIANGJIAO
GONIYE, 1995 42(2) 83-4 China) care se refera la realizarea exclusiv a talpilor din elasto-
merul termoplastic bloc stiren-butadien-stirenic, destinat confectionarii cizmelor de siguranta
numai pentru tensiune joasa si avand ansamblul superior confectionat din piele. Acest pro-
cedeu prezintd dezavantajul ca nu permite fabricarea cizmei integral din material polimeric
termoplastic i nici pe aceea a cizmelor de siguranta pentru tensiune medie si/sau inalta.

Alte aplicatii cunoscute ale utilizarii materialelor polimerice termoplastice cu
caracteristici dielectrice sunt procedeele de izolare a cablurilor electrice sau de fabricare a
filmelor electroizolante cu diferite aplicatii tehnologice din polimeri, cum sunt:

- elastomeri sintetici fluoroacrilici in combinatie cu polimeri etilenici (JP 07165983);

- elastomeri dimetil siliconici (JP 07105739);

- elastomeri bloc poliester termoplastici (PL 160148);

- compozitii plastoelastomerice cu elastomeri etilen propilenic (JP 07145258);

- policlorura de vinil plastifiata cu esteri trimetilati (JP 07107141);

- polietilena reticulata (Int. Symp. Electr. Insul. '94 178/81);

- amestecuri de poliuretan cu policlorura de vinil, plastifiatd maximum 35%
(JP 0782448);

- polietilenvinilacetat (WO 95/10842);

- poliolefine compaundate-etilen hexadien propena, etilen metil octadiena, copolimer
propilena-etilen vinil acetat (JP 0737431);

- compozitii termoplastice sau elastomerice cu adaosuri minerale speciale
(JP 07145270).

Aceste materiale polimerice termoplastice insa nu permit fabricarea de incaltaminte,
deoarece pe de o parte polimerii mentionati nu corespund din punct de vedere al caracte-
risticilor fizico-mecanice proprii domeniului incéltdmintei, neavand rezistenta la tractiune,
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rezistenta la flexiuni, elasticitatea, duritatea sau rezistenta la uzura la valori in limitele
cerintelor obligatorii acestui domeniu si pe de alta parte au indicele de curgere necores-
punzator unui proces de prelucrare prin injectie in matrite pentru formarea cizmelor.

in domeniul fabricrii incaltamintei de uz general sau pentru sport, este cunoscut
procedeul de injectie Tn matritd pentru realizarea télpilor din elastomer tribloc
stiren-butadien-stirenic (STAS 12012 '88) si/sau alte materiale polimerice termoplastice
(JP 2002103523; HECHENG SUZHI JI SULIAQO'95 12 02 36-8 China), dar produsul finit nu
prezinta caracteristicile dielectrice necesare protectiei electroizolante si nu are caracteristici
de curgere necesare realizarii partilor superioare ale cizmei prin injectie termoplastica.

in domeniul fabricarii cizmelor formate integral prin injectie termoplasticad (STAS
10925 /1983; Prospect CHEMIGUM 83 - GOOD YEAR) sau prin vulcanizare dinamica
(EP 0171926), este cunoscut ca se realizeaza cizme de protectie pentru apa-noroi, produse
petroliere si alte medii agresive chimic, utilizadnd amestecuri pe baza de policlorura de vinil
si/sau alti polimeri, care insa prezinta dezavantajul ca, neavand caracteristici dielectrice, nu
pot fi utilizate ca echipament de siguranta electroizolant.

Pe langa toate dezavantajele prezentate, toate aceste procedee cunoscute prezinta
riscul existentei defectelor (neomogenitati, goluri) ce constituie discontinuitati in materialul
cizmei, care afecteaza atat rezistenta mecanica, cat sirezistenta la strapungere a curentului
electric.

Se mai cunosc cizme de protectie electroizolante si procedee de realizare prin injectie
a unor astfel de articole (EP 0174425 A2, KR 20030087352, RO 110390B1), care, ins3,
prezinta dezavantajul ca nu contin o imbinare optima a caracteristicilor dielectrice si fizico-
mecanice ale materialelor din care sunt confectionate, astfel incat sa aiba proprietati
electroizolante corespunzatoare utilizarii ca mijloc de protectie la lucrarile care se efectueaza
in instalatiile aflate sub tensiune joasa, medie sau inalta, si, in acelasi timp, sa fie rezistente
la uzura si confortabile la purtare.

Problema tehnica pe care prezenta inventie o rezolva este confectionarea unei cizme
comode la purtare, inclusiv a partilor ei superioare, dintr-un material electroizolant adaptabil
injectiei intr-o matrita, material uniform in structura lui, pentru a nu exista discontinuitati de
electroizolare. Pentru rezolvarea acestei probleme, trebuia gasit un material polimeric
termoplastic electroizolant care sa fie adaptabil injectiei intr-o matritd in anumite conditii de
temperatura si presiune, si cu un anumit indice de curgere care sa permita introducerea lui
prin injectie pe toaté suprafata si umplerea compacta a sectiunii matritei destinaté obtinerii
cizmei.

Inventia de faté are deci ca obiect o cizma electroizolanta si procedeul de fabricare
a acesteia, care sa rezolve problema tehnica pusa.

Cizma electroizolantd, conform inventiei, este constituitad dintr-un material electro-
izolant in sine cunoscut, de preferinta un polimer elastomeric termoplastic cu caracteristici
dielectrice definite prin rezistivitate electricd de volum de minimum 10™ Qxcm si cu anumite
rapoarte de grosimi ale peretilor, dupa cum urmeaza: raportul grosimilor peretilor (fig. 1) intre
partea superioara care imbraca gamba - pozitia 1 - si partea de inceput a gleznei (caputa)
- pozitia 2 - s& nu fie mai mare de 1, ca si raportul grosimilor peretilor din zona de inceput
a gleznei - pozitia 2 - si din zona bombeului - pozitia 4 - in conditiile in care grosimea
peretelui in zona ristului - pozitia 12 - este de minimum 1 mm.

Procedeul de fabricare a cizmei electroizolante consta in injectia intr-o matrita a unui
material electroizolant, in sine cunoscut, de preferintd un polimer elastomeric termoplastic,
constituit dintr-un amestec polimeric termoplastic constituit din elastomer termoplastic tribloc
stiren-butadien-stiren si/sau hidrogenat cum este polistiren-etilen- butadien-stiren si/sau
polistiren-propilen-butadien-stiren in proportie de minimum 50% fata de amestecul polimeric
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si care s aiba urmatoarele caracteristici fizico-mecanice, determinate in conditii standard:
greutate specificd minimum 0,6 g/cm®, indice de curgere la cald minimum 20 g (10 min la
190°C, 5 k@), rezistenta la rupere minimum 1,5 N/mm?, alungirea la rupere minimum 150%,
modul de elasticitate minimum 1,7 MPa - maximum 3,7 MPa, rezistenta la sfasiere minimum
1,8 N/mm, rezistenta la abraziune maximum 140 mm?, duritate minimum 40° Shore A, 1a23 +
2°C si rezistivitatea electrica de volum de minimum 10" Qxcm, injectia in matrita a acestui
material se executa la presiune de minimum 100 bari, iar la capul de injectie polimerul
elastomeric termoplastic are o viscozitate care corespunde unei capacitati de curgere de
minimum 90% din indicele standard de curgere.

Inventia prezinta urmatoarele avantaje:

- asigura fabricarea cizmelor de siguranta electroizolante ca echipament auxiliar de
protectie atat la tensiune joasa, céat si la tensiune medie si/sau nalta;

- serealizeaza cizme de siguranta electroizolante ugoare si confortabile din materiale
cu greutate specifica redusa si flexibilitate marita;

- inlatura posibiliatatea aparitiei defectelor de discontinuitate si neomogenitate
specifice curgerii turbulente a topiturii polimerice in timpul umplerii prin injectie a cavitatii
matritei, conducand la realizarea unei unei structuri compacte a peretilor cizmei;,

- permite eliminarea riscului defectelor (neomogenitati, goluri) ce constituie
discontinuitati care afecteaza atét rezistenta mecanica, cét si rezistenta la strapungere a
curentului electric;

- durata de viatd a cizmelor se prelungeste de peste 2 ori fatd de cizmele de
securitate din materiale polimerice cunoscute.

Se dau in continuare 2 exemple de realizare a cizmei conform inventiei, in legatura
si cu figura care reprezinta o sectiune longitudinala prin cizma de protectie electroizolanta.

Exemplul 1. Cizma conform inventiei este constituitd din partea superioara a
cardmbului 1 continuatad de partea inferioard a carambului 2, caputa 3 , bombeu caputa 4,
bombeu varf 5, staiful 6, talpa 7, calcaiul 8, suprafata crampoane talpa 9, suprafata crampon
calcai 10, glenc 11, ristul 12.

Numerotarea partilor componente ale cizmei indicd succesiunea crescatoare a
grosimilor peretilor, in sensul invers curgerii materialului topit in vederea umplerii matritei,
si anume: de la marginea superioara 1 a carambului la partea inferioara 2 a carambului si
apoi modificarea grosimii partii superioare a caputei 3 a zonei superioare a bombeului 4 pana
la varful 5 concomitent cu zona gleznei 2° si a staifului 6, continuand cu talpa 7 si glencul 11.
Rapoartele de grosime ale peretilor sunt dupa cum urmeaza: raportul grosimilor peretilor
intre partea superioara a carambului care imbraca gamba si partea de inceput a gleznei
(caputa) este de 0,786, iar raportul grosimilor peretilor dintre partea superioara care acopera
zona de inceput a gleznei (caputa) si zona bombeului este de 0,625, iar in zona ristului are
grosimea de 3,5 mm.

Respectarea acestor rapoarte ale grosimii peretilor cizmei conduce la fabricarea unei
cizme comode la purtare, deoarece suntflexibile, avand grosimea peretilor variabila continuu
descrescatoare de la caputa la caramb, si anume de la 4 la 2,5 mm la caputa si pana la
minimum 1,9 mm la caramb.

Talpa 7 cu glencul 11 si crampoanele 9, 10, caputa 3 si bombeul 4 si 5 precum si
staiful 6 sunt integral constituite din amestec pe baza de elastomer termoplastic, cizma
avand caracteristicile conform tabelelor 1 si 2.
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Tabelul 1

Caracteristicile dielectrice, definite prin curentul de scurgere méasurat in conditii
standard pentru fiecare clasa electrica (la testul de probé in c.a., cu timp de mentinere 3
min), ale cizmelor de securitate electroizolante formate prin injectie

Nr. Denumirea UM Clasa electrica
crt. caracteristicii
00 0 1 2 3 4
1 Curent de curgere mA max max max max max max
ca 2 5 7 8 8 12
Tensiunea de kv 2,5 50 10,0 20,0 30,0 40,0
incercare ca
2 Tensiunea de testare kV 5 14 20 30 40 50
maxima la care nu ca
strapunge

In tabelul 2 sunt prezentate caracteristicile fizico-mecanice ale cizmei ca produs finit
fabricatd conform inventiei.

Tabelul 2
Caracteristici fizico-mecanice ale cizmelor electroizolante formate prin injectie
Nr. | Denumire caracteristica UM Valori/ Standard de Observatii
crt poz in fig.1 referintd metoda
de incercare
0 1 2 3 4 5
1 Grosime talpa mm, 8/7 SR EN 344: 1995
min
2 Tnél’;ime crampon mm, 4,85/9 SR EN 344: 1995
-talpa exterioara min
3 | Supra- - anterior mm 0,49 x L/9 SR EN 344: 1995
faté cu - la toc 0,27 xLM10 Fig.3
cram-
poane
4 | Grosime caramb mm, 1,91 1ISO 4748: 1991 ¢ 10 mm
min F=1N
36 si mai mic 00/1115 si mai
mica
5 Tnél’;ime mm/g (pt.nr.sub 36) SR EN 344: 1995 dupa
caramb, min fig. 3, tab.2 debavurare
greutat Prin cantarire efectuata
e dupa
pereche minimum
15sdela
scoaterea
matritei
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Tabelul 2 (continuare)

Nr. | Denumire caracteristica UM Valori/ Standard de Observatii
crt poz in fig.1 referintd metoda de
incercare
6 | Etanseitate kPa, 50 SR EN 344: 1995 fara bule
max pct. 5.11 de aer
7 | Rezis- - talpa, 50 mm, 3,5 SR EN 344: 1995 fara
tenta la max pct. 5.17 propagarea
flexiuni fisurii
repetate | - ansamblu mm, 0 ISO 4643 Anexa B
(mii superior, max (-5°C)
cicluri) 150
8 Rezistenta la abraziune mm®, 140 1ISO 4649 - 85/A F =10N
talpa max
9 Modul de elasticitate la Mpa, 1,70 ansamblu
tractiune min ISO 4643: 1993 superior
fara suport
Mpa, 3,70
max
10 | Alungirea la rupere %, min 260 ISO 4643: 1993
Anexa B
%, max 430
- tabla cu 0,26
glicerina
11 PIMIP 030
Rezis- - ceramica 0,116
tenta la cu glicerina
alune-
care :
pe talpa - linoleum 0,382
cu apa si
detergent
- ceramica 0,257
cu apa si
detergent
-15°C, fata (-2 P.S. ICSPM - fara rupturi,
12 | Rezis- N —]1 maodific " fisuri dupa
tenta la -15°C, talpa are ()2 CSEIP Nr.3 expundere
tempera- | _.20°C, fata grade 10 la 0 sarcina
turi ’ Shore A SF M15.1/2003 de F=100N
scazute | -20°C, talpa (-9
13 | Capacita-
teade La toate J 20 SR EN 344: 1995
incarcare | numerele min pct.4.3.6
energe-
tica in toc
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Procedeul conform inventiei de fata realizeaza fabricatia cizmelor de siguranta
electroizolante la tensiune joasa, medie si/sau inaltd, integrale - atat talpa, cat si partile
superioare - prin tehnologia de injectie sub presiune intr-o matrita, la parametri tehnologici
corespunzatori asigurarii caracteristicilor de rezistenta fizico-mecanica si de curgere la cald,
pentru umplerea completd a matritei de cizma integrald, dintr-un amestec pe baza de
elastomer termoplastic, reciclabilitatea termoplastica si caracteristicile dielectrice impuse de
cerintele de securitate privind utilizarea cizmelor realizate astfel ca echipament auxiliar de
siguranta electroizolant pentru tensiune mica, medie si/sau inalta fara a necesita pentru
aceasta utilizarea unui material cu greutate specifica de peste 1 g/lcm®.

Procedeul conform inventiei prevede injectia, respectiv, umplerea sub presiune a
cavitatii unei matrite, a carei forma corespunde atat partii de jos (talpa), céat si partii
superioare a cizmei (caputa si caramb), cu un amestec polimeric termoplastic granulat cu
anumite caracteristici.

Materia prima sub forma de pulbere sau granule este formata dintr-un amestec
polimeric care contine cel putin 50 din 100 parti polimer elastomer termoplastic tribloc
copolimer-stiren-butadien-stiren gi/sau hidrogenat, cum este polistiren etilen butadien stiren
si/sau polistiren propilen butadien stiren, in sine cunoscut. Acest elastomer termoplastic este
realizat prin copolimerizarea anionica in solutie in prezenta catalizatorului tip alkil litiu, in sine
cunoscut, si in completare aditivat cu materiale cu rezistivitate electrica de volum de peste
1x 10" Qxcm, cum sunt: rasini termoplastice vinilaromatice cum sunt derivati ai polistirenului
substituiti si/sau hidrogenati, derivati poliolefinici ca polietilena, polipropilena, ulei parafinic,
ceara parafinica, umpluturi minerale anorganice ca aluminosilicati, silice, caolin calcinat,
silicati de magneziu, potasiu si/sau aluminiu, oxizi, saruri $i/sau hidroxizi de calciu,
magneziu, zinc, aluminiu, antioxidanti si pigmenti minerali sau organici. Procedeele de
realizare a acestor amestecuri sunt cunoscute in stadiul tehnicii.

Acesta materie prima trebuie insa sa aiba anumite caracteristici dielectrice, definite
prin rezistivitate electrica de volum minimum 10" Qxcm si trebuie s& aiba la capul de injectie
in matrita o viscozitate care sa corespunda unei capacitati de curgere de 90% din indicele
standard de curgere. Indicele standard de curgere poate avea valoarea redusa pana la 20
g/10 min (190°C, 5 kg) . Aceste conditii tehnice asigura posibilitatea curgerii continue si fara
turbulente pe parcursul umplerii cavitatii matritei cu topitura polimerica, fara discontinuitati
si/sau neomogenitati.

Profilului sectiunii peretilor, precizat prin rapoartele grosimilor, este realizat conform
figurii la bombeu (pozitie 4 pana la 5), staif (pozitie 6) de 4 mm si rist (pozitia 12) de 3,5 mm,
la extremitatea superioara a caputei (pozitia 2) de 2,5 mm si la extremitatea superioara a
carambului (pozitia 1) de 1,9 mm. Aceste conditii de grosime ale sectiunii asigura umplerea
completd a matritei, fara goluri de aer, in conditile in care prelucrarea amestecului
elastomeric termoplastic are un indice de fluiditate (de curgere) redus pana la 20 g/10 min
(190°C, 5 kg).

Acest complex de conditii tehnologice ce caracterizeaza procedeul conform inventiei
de fata permite compactizarea continua a materialului polimeric elastomeric pe tot parcursul
umplerii matritei si formarea peretilor cu grosimea progresiva de la marginea superioara a
carambului la varful bombeului, precum si a talpii, permitand orientarea fibrilara a lanturilor
polimerice paralel cu sensul de curgere in matrita si asocierea nodurilor stelate caracteristice
elastomerilor tribloc stiren-butadien-stiren si/sau hidrogenat, cum este polistiren etilen
butadien stiren si/sau polistiren propilen butadien stiren, care formeaza punti transversale
intre lanturile invecinate pe directie perpendiculara cu sensul de curgere, fapt care permite
manifestarea caracteristicilor dielectrice proprii polimerului, exprimatd prin realizarea
caracteristicilor dielectrice corespunzatoare claselor de cizme de securitate electroizolante
din clasele de tensiune joasa, medie si inalta.
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Procedeul conform inventiei inlatura posibilitatea existentei unor defecte de
discontinuitate si neomogenitate, prin imbunattirea curgerii materialului in timpul injectiei si
conduce la realizarea structurii compacte a peretilor, cu caracteristicile tehnice de siguranta
strict controlate, care asigura o buna rezistenta mecanica, cat si rezistenta la strapungere
a curentului electric.

Pentru prima oar3, la fabricarea cizmelor electroizolante, se pot utiliza pulberi sau
granule de elastomer termoplastic sintetic cu indice de curgere redus pana la 20 g/10 min
(190°C, 5 kg), ceea ce va permite largirea gamei de materiale rezistente electric la fabricarea
cizmelor destinate acestui scop.

Durata de viata a cizmelor realizate conform inventiei se prelungeste de peste 2 ori
fata de cizmele de securitate cunoscute.

Fazele si parametrii regimului de lucru pentru realizarea cizmei de siguranta
electroizolanta prin injectie, la un singur cap de injectie, sunt urméatoarele:

Faza I: Alimentare. Se folosesc granule din amestec omogen pe baza de elastomer
termoplastic tribloc stiren butadien stirenic, care corespund caracteristicilor garantate de
producétor, stabilite in conditii standard in conformitate cu cerintele inventiei de fata, si
anume:

- rezistivitate electrica de volum 10" Qxcm:

- greutate specifica 0,9 + 0,02 g/cm®;

- indice de curgere la cald 90 £ 5g (10 min la 190°C 5 kg);

- rezistenta la rupere 7,0 £ 0,5 N/mm?;

- modulul de elasticitate 2 Mpa;

- alungire la rupere 700  50%;

- rezistenta la sfasiere 28 + 2 N/mm;

- rezistenta la abraziune 120 + 20 mm?®;

- duritate 55° shore A la 23 + 2°C;

- incarcate in buncarul de alimentare al masinii de injectie. Se imbraca cu ciorap
calapodul matritei de injectie. Ciorapul va constitui captuseala cizmei realizate prin injectie.

Faza II: Plastifiere si compresie.

Aceasta faza se realizeaza intr-un cilindru lung de 1620 mm, incalzit diferentiat pe
4 zone, prevazut cu melc-piston, cu un raport L/D=18, volum de injectie: 1800 mm®.

Parametri:

a) Plastifiere:

- temperatura pe zone (°C) este urmatoarea: zona 1 - alimentare: 80; zona 2: 120;
zona 3: 140 ; zona 4: 160;

- viteza de rotatie a melcului 40 rot/min.

b) Compresie:

- temperatura 160°C;

- durata compresiei 20 s;

- presiunea in zona de compresie: 150 bari.

Faza lll: Injectia in matritd a amestecului termoplastic topit $i comprimat. Cavitatea
matritei cuprinde ambele parti ale cizmei, respectiv, talpa impreunda cu partea
superioara-caputa si carambul. Curgerea se face incepand de la talpa si continua cu caputa
si carambul, compactizarea facandu-se de la caramb la talpa.

Faza IV: Ré&cire.

Matrita se mentine inchisa 25 s. In acest timp, se face circulatia agentului de racire
de circa 5°C, in peretii matritei.

Faza V : Deschiderea matritei i scoaterea cizmelor de siguranta de pe calapod.

Faza VI: Finisare (debavurare) si control vizual.
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Faza VII: Control si marcare.

Exemplul 2. Pentru fabricarea cizmelor electroizolante conform inventiei, se
utilizeaza aceleasi materiale si conditii tehnologice ca si in exemplul 1.

Singura deosebire este faptul ca realizarea cizmei electroizolante prin injectie se
executd intr-o instalatie cu 2 injectoare.

Fazele si parametrii regimului de lucru pentru realizarea cizmei de siguranta
electroizolanta prin injectie in acest mod sunt urmatoarele:

Faza |: Alimentarea - Materia prima se alimenteaza in conditiile exemplului 1, in cele
doua buncére ale celor doua capete de plastifiere si injectie.

Faza Il: Plastifiere si compresie. in acest caz, primul capat de plastifiere, compresie
si injectie este destinat realizarii partii de sus a cizmei (caputa si in continuare carambul).
Cilindrul si parametrii la acest cap de plastifiere, compresie si injectie corespund celor de la
exemplul 1. Al doilea cap de injectie este destinat realizarii partii de jos (talpa), operatia de
plastifiere si compresie facandu-se, in acest caz, intr-un cilindru diferit de cel de la primul cap
in privinta lungimii, aceasta fiind de minimum 1440 mm, celelalte caracteristici si parametri
fiind aceleasi.

Faza lll: Injectia amestecului topit si comprimat in cilindrul 1 este injectat in cavitatea
matritei reprezentand partea superioara a cizmei, umplerea matritei facandu-se incepand cu
partea superioara a talpii in zona brantului, continudndu-se cu partea de jos a caputei si
continudndu-se apoi cu carambul, dupa care matrita este adusa la al doilea cap de injectie
unde este injectat materialul in cavitatea matritei destinate realizarii talpii cizmei. in acest
exemplu se folosesc matrite complexe cu interschimbabilitate in regim automat a cavitatii
matritei destinate realizérii partii superioare sau a celei inferioare pozitionate in dreptul
capului de injectie corespunzator. Parametrii de injectie sunt aceiagi ca cei precizati in
exemplul 1.

Faza IV: Racirea. Sunt realizate conditiile mentionate in exemplul 1.

Faza V : Deschiderea matritei si scoaterea cizmelor de siguranta de pe calapod se
face in acelasi fel ca la exemplul 1.

Faza VI: Finisare (debavurare) control vizual.

Faza VII: Controlul si marcarea se fac in acelasi fel ca la exemplul 1.

Tehnologia de fabricatie a cizmelor conform exemplului 2 se poate realiza si prin
injectarea mai intai a talpii si apoi a partilor superioare - parametrii de injectie ai fiecarui
injector in parte fiind aceiasi.
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Revendicari

1. Cizma de securitate electroizolanta, cuprinzand un strat de material electroizolant
fara discontinuitati intre talpa, caputa si caramb, realizat, de preferintd, dintr-un polimer
termoplastic cu rezistivitatea electrica de volum de minim 10" Qxcm, caracterizata prin
aceea ca stratul de material electroizolant are o grosime regresiva, descrescand continuu
de la caputa (3) spre cardmb, astfel incat rapoartele dintre grosimea marginii superioare (1)
a carambului si grosimea marginii inferioare (2) a carambului, respectiv, intre grosimea
marginii inferioare a carambului (2) si grosimea bombeului (4, 5), sa fie cuprinse intre 0,625
si1.

2. Cizma conform revendicarii 1, caracterizata prin aceea ca stratul electroizolant
are o grosime de minimum 7 mm in zona talpii (7, 10) si o grosime descrescatoare de la
caputa (3) la caramb (2, 1), aceasta scazand de la circa 4 la circa 2,5 mm, in zona caputei,
si ajungand, prin scadere continua, panala minimum 1,9 mm, in partea de sus a carambului.

3. Procedeu de fabricare a cizmei de la revendicarile 1 si 2, prin injectia sub presiune
intr-o matritd a unui material polimeric electroizolant, de preferinta, elastomer tribloc
stiren-butadien-stiren, ca atare si/sau hidrogenat, caracterizat prin aceea ca acesta
cuprinde urmatoarele faze:

- imbracarea calapodului matritei cu un material adecvat pentru formarea captuselii
cizmei;

- alimentarea unui polimer granular, cu rezistivitatea electrica de volum de minimum
10" Qxcm, urmata de plastifierea granulelor1a 80-160°C, si compresiala 100 - 150 bari, timp
de 20 s, astfel incat, la capul de injectie, polimerul termoplastic sa aiba o viscozitate care
corespunde unei capacitati de curgere de minimum 90%, din indicele standard de curgere
la cald al acestuia;

- injectia in matritd a amestecului termoplastic topit si comprimat, la o presiune de
minimum 100 bari, curgerea realizdndu-se incepand de la talpa si continuénd cu caputa si
carambul, iar compactizarea facandu-se de la caramb la talp3;

- racirea matritei prin circularea unui agent de racire de circa 5°C prin peretii matritei,
timp de circa 25 s, urmata de deschiderea matritei, scoaterea cizmelor de pe calapod,
debavurarea, controlul vizual i marcarea.
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