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(57) Rezumat:

Inventia se referd la un procedeu de fabricare a unui
articol de incaltdminte, cuprinzand imbinarea fetei cu
talpa, prin intermediul unei structuri de imbinare (230),
formata dintr-o banda profilata, avand patru suprafete
de Tmbinare cu fata si, respectiv, cu talpa. Procedeul
conform inventiei consta in coaserea, pe exteriorul partii
de jos (220) a fetei laterale (210), a unei prime parti
(231) a structurii de imbinare (230); fixarea, in exteriorul
primei parti si perpendicular pe aceasta, a unei a doua
parti (232) a structurii, prevazuta cu gauri si caneluri,
comunicand intre ele; fixarea, perpendicular pe a doua
parte (232) si paralel cu prima parte (231), a unei atreia
parti (233) a structurii, astfel incat sa defineascéa un
spatiu (235) cu marginea inferioard a fetei, si sa se
extinda spre interior cu o a patra parte (234), formata
dintr-o multime de elemente de forma unor dinti de fera-
strau; agezarea intr-o matrita si turnarea talpii astfel
incat materialul turnat s& umple atat gaurile si canelurile
structurii, cat si spatiul (235) format intre elementele
structurii si marginea inferioara a fetei.

Revendicari: 5
Figuri: 4

Examinator. ing. MAJER TUIA

295

e

Fig. 2

Orice persoand are dreptul sd formuleze in scris si
motivat, la OSIM, o cerere de revocare a brevetului de
inventie, in termen de 6 luni de la publicarea mentiunii
hotéréarii de acordare a acesteia

RO 123187 B1



11

13

15

17

19

21

23

25

27

29

31

33

35

37

39

41

43

45

47

RO 123187 B1

Inventia se refera la un procedeu de fabricare a unui articol de incaltaminte, in
special, la un procedeu de imbinare imbunatatita a fetei acestuia cu talpa.

Sunt cunoscute metodele conventionale de fabricare a articolelor de incaltdminte, la
care imbinarea fetei cu talpa se realizeaza printr-o structura de imbinare caracterizata prin
multe gauri (una dintre acestea fiind reprezentata in fig. 1). Structura de imbinare este cusuta
de partea inferioara a fetei, dupé care fata si structura de imbinare sunt puse intr-o matrita
(forma) in care se toarna materialul (cauciuc topit, poliuretan expandat etc.) pentru arealiza
talpa.

in brevetul US 4651443, pentru realizarea imbindrii fetei cu talpa, se utilizeaza o
rama de incaltaminte, avand o parte de imbinare prin coasere cu marginea inferioara a fetei
si o parte de solidarizare cu talpa, prevazuta cu niste slituri de umplere in timpul turnarii
materialului pentru realizarea talpii, cele doua parti fiind legate intre ele prin niste planuri
intermediare.

Un alt procedeu de fabricare a incaltamintei este descris in brevetul US 6647644, in
care se utilizeaza o structura de imbinare stratificata (tip sandvici), fixata prin coasere,
formata dintr-o talpa interioara si un perete de etansare de jur imprejur, care se extinde in
sus, inconjurdnd complet partea de margine si realizédnd astfel o etansare cap la cap,
impreuna cu partea superioara.

in brevetul EP 0974281, este prezentat un procedeu de fabricare a unui articol de
incaltaminte cusuté pe rama. Pentru realizarea imbinarii intre fata articolului de incaltaminte
si talpa acestuia, ambele parti sunt realizate cu muchii si nervuri, astfel incat la imbinare,
peretele inferior si cel periferic al fetei si marginea talpii sa defineasca un spatiu gol, pentru
introducerea materialului de umplere, iar inainte ca materialul de umplere sa se intareasca,
se asaza combinatia de talpa interioaréd/rama/parte superioara peste invelisul talpii exte-
rioare, astfel incat rama sa se fixeze direct de invelisul talpii exterioare.

Atat metodele conventionale, cét si cele prezentate in brevetele de mai sus au
dezavantajul: fie c& nu asigura o fortd necesara pentru o imbinare durabila intre fata
articolului de incaltaminte si talpa acestuia, fie ca& sunt greoaie si de lunga durata,
neproductive si necesita personal calificat. Nici metodele in care sunt utilizate benzi perforate
nu sunt eficiente, deoarece aceste gauri sunt amplasate pe aceeasi directie cu peretele
periferic al fetei pantofului, asigurand doar o forta de imbinare limitata intre fata unui articol
de incaltaminte si talpa acestuia.

Problema tehnicd, pe care o rezolva inventia, consta in stabilirea unui procedeu de
fabricare a unui articol de incaltaminte, utilizand o structura de imbinare care sa asigure o
imbinare a fetei cu talpa, mult mai puternica si mai durabila.

Procedeul conform inventiei cuprinde imbinarea fetei cu talpa, prin intermediul unei
structuri de imbinare, formata dintr-o banda profilata, astfel incat sa prezinte niste suprafete
de imbinare cu fata si, respectiv, cu talpa, structura de imbinare fiind prevazuta cu gauri si
caneluri, pentru umplerea cu material la turnarea talpii, inlatura dezavantajele procedeelor
cunoscute si rezolva problema tehnicd mentionata, prin aceea ca imbinarea fetei cu talpa
consta in:

- atasarea prin coasere pe exteriorul partii de jos a fetei laterale, a unei prime parti,
verticald, a structurii de imbinare;

- fixarea, in exteriorul portiunii inferioare a acestei prime parti si perpendicular pe
aceasta, a unei a doua parti a structurii de imbinare, prevazuta cu o multime de gauri si niste
caneluri, fixarea facandu-se in asa fel incat axa gaurilor sa fie perpendiculara pe partea
inferioara a fetei, iar gaurile s& comunice cu canelurile;
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- fixarea, perpendicular pe a doua parte si paralel cu prima parte, a unei a treia parti
a structurii, care cu partea de dedesubt a fetei inferioare defineste un spatiu, iar in partea
inferioara se extinde spre interior cu o a patra parte, de solidarizare cu talpa, care este
formata dintr-o multime de elemente de forma unor dinti de ferastrau, pozitionati la distanta
unul fata de celalalt;

- agezarea subansamblului, astfel obtinut, intr-o matrita si turnarea talpii astfel incat
materialul din care se executa talpa sa umple atat gaurile si canelurile structurii, cat si spatiul
format intre elementele structurii $i marginea inferioara a fetei.

Procedeul include atasarea, la fata articolului de incaltdminte, a unei prime parti
verticale, a structurii de imbinare, care se coase la partea exterioara de jos a fetei laterale;
in exteriorul portiunii inferioare a acestei parti si perpendicular pe aceasta se fixeaza o a
doua parte, cuprinzand o multime de gauri, iar in partea inferioara si exterioarad a acestei
parti, sunt practicate niste caneluri ale caror axe sunt perpendiculare pe axa gaurilor, fixarea
facandu-se in asa fel ca axa gaurilor sa fie perpendiculara pe partea inferioara a fetei, iar
gaurile s& comunice cu canelurile; perpendicular pe a doua parte si paralel cu prima parte
se ataseaza o a treia parte, care defineste un spatiu cu o parte de dedesubt a fetei
inferioare, iar in partea inferioara se extinde spre interior, prin partea a patra de solidarizare
cu talpa si care este formata dintr-o multime de elemente de forma unor dinti de ferastrau,
agezate la 0 anumita distanta. Tot ansamblul este agezat intr-o matrita in care se toarna un
material din care se executa talpa si care umple gaurile si canelurile, aflandu-se in doua
planuri si pozitii diferite, spatiul format si distanta dintre elementele de forma unor dinti de
ferastrau consolidand astfel in intregime imbinarea dintre fata pantofului i talpa acestuia.
Prin dispunerea partilor structurii de imbinare in diferite planuri, a amplasarii gaurilor,
canelurilor si a elementelor de forma unor dinti de ferastrau in pozitii si directii diferite, se
asigura marirea fortelor de imbinare a fetei articolului de incéltaminte cu talpa acestuia.

Procedeul conform inventiei prezintd avantajul ca se realizeazd o imbinare mai
rezistenta si cu aspect exterior imbunatatit.

in continuare, se da un exemplu de realizare a inventiei, in legatura cu fig. 1...4, care
reprezinta:

- fig. 1, vedere explodata a unui articol de incaltaminte, realizat printr-un procedeu
conventional;

- fig. 2, vedere explodatd a unui articol de incaltdminte, realizat prin procedeul
conform inventiei, ilustrand detalii la scard marita a structurii de imbinare a fetei cu talpa;

- fig. 3, vedere in sectiune cu un plan vertical transversal printr-un articol de incal-
taminte, realizat prin procedeul conform inventiei, ilustrdnd modul de imbinare a fetei
incaltamintei cu talpa;

- fig. 3.1, detaliu la scara marita, ilustrdnd umplerea cu materialul talpii, pentru
realizarea imbinarii fetei articolului de incaltaminte din fig. 3 cu talpa;

- fig. 4, vedere laterald a unui articol de incéltaminte, realizat prin procedeul conform
inventiei.

Procedeul de fabricare a unui articol de incaltdminte, conform unui exemplu de
realizare a inventiei, realizeaza o imbinare imbunatatita a fetei unui articol de incaltaminte,
cu talpa acestuia, utilizand o structura de imbinare cu o forma specifica.

Procedeul include imbinarea prin coasere a unei prime parti 231, verticala, a unei
structuri de imbinare 230, de partea exterioara de jos 220, a fetei laterale 210, in exteriorul
portiunii inferioare a acestei parti, apoi, perpendicular pe aceasta, se fixeaza o a doua parte
232, a structurii de imbinare, cuprinzand o multime de gauri si caneluri practicate in partea
inferioara si exteriora, ale caror axe sunt perpendiculare pe axa gaurilor, fixarea facandu-se
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in asa fel ca axa gaurilor sa fie perpendiculara pe partea inferioara a fetei, iar gaurile sa
comunice cu canelurile; perpendicular pe a doua parte 232 si paralel cu prima parte 231, se
ataseaza o a treia parte 233, a structurii de imbinare, care defineste un spatiu 235 cu partea
de dedesubt a fetei inferioare 220, iar in partea inferioaré se extinde spre interior, printr-o a
patra parte 234, de solidarizare cu talpa, care este constituita dintr-o multime de elemente
de forma unor dinti de ferastrau, asezate la o anumita distanta. Tot ansamblul este apoi
agezat intr-o matrita in care se toarna un material din care se executa talpa, care umple
gaurile din partea a doua 232, canelurile din partea exterioara, spatiul 235, format dintre
partea a treia 233 si 0 parte de dedesubt a fetei inferioare 220, si spatiile dintre elementele
de forma unor dinti de ferastrau, din partea a patra 234, consolidand astfel in intregime
imbinarea dintre fata si talpa incaltamintei. Gaurile, canelurile si elementele in forma unor
dinti de ferastrdu au o dispunere specifica: in directii si pozitii diferite, astfel gaurile sunt
orientate astfel incat axa acestora sa fie perpendiculara pe talpa exterioara 240, iar
canelurile se extind in lateral fatd de prima parte 231.

Prin dispunerea partilor structurii de imbinare in diferite planuri, a amplasarii gaurilor,
canelurilor si a elementelor de forma unor dinti de ferastrau in pozitii si directii diferite, se
asigura marirea fortelor de imbinare a fetei incaltamintei cu talpa acesteia fata de procedeele
de imbinare cunoscute.

Mentionam ca exemplul de realizare a inventiei nu este restrictiv, alte variante, avand
acelasi principiu, sunt evidente pentru un specialist in domeniu.
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Revendicari

1. Procedeu de fabricare a unui articol de incaltaminte, cuprinzand imbinarea fetei
cu talpa prin intermediul unei structuri de imbinare (230), formata dintr-o banda profilata
astfel incat sa prezinte niste suprafete de imbinare cu fata si, respectiv, cu talpa, structura
de imbinare fiind prevazuta cu gauri si caneluri pentru umplerea cu material la turnarea talpii,
caracterizat prin aceea ca imbinarea fetei cu talpa consta in:

- atagarea prin coasere pe exteriorul partii de jos (220) a fetei laterale (210), a unei
prime parti (231) verticale a structurii de imbinare (230);

- fixarea, in exteriorul portiunii inferioare a acestei prime parti si perpendicular pe
aceasta, a unei a doua parti (232) a structurii de imbinare (230), prevazuta cu o multime de
gauri si niste caneluri, fixarea facandu-se in asa fel incat axa gaurilor sa fie perpendiculara
pe partea inferioara a fetei (220), iar gaurile s& comunice cu canelurile;

- fixarea, perpendicular pe a doua parte (232) si paralel cu prima parte (231), a unei
a treia parti (233) a structurii, care, cu partea de dedesubt a fetei inferioare defineste un
spatiu (235), iar in partea inferioara se extinde spre interior cu o a patra parte (234) de
solidarizare cu talpa, care este formaté dintr-o multime de elemente de forma unor dinti de
ferastrau, pozitionati la distanta unul fata de celalalt;

- agezarea subansamblului, astfel obtinut, intr-o matrita si turnarea talpii astfel incat
materialul din care se executa talpa sa umple atat gaurile si canelurile structurii, cat si spatiul
(235) format intre elementele structurii si marginea inferioara a fetei.

2. Procedeu conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca cele patru parti (231,
232, 233 si 234) ale structurii de imbinare (230) sunt dispuse in planuri diferite.

3. Procedeu conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca partea a doua (232)
a structurii de imbinare (230) cuprinde o multime de gauri, axele acestora fiind perpen-
diculare pe axele canelurilor practicate pe partea inferioara si exterioara a partii a doua (232).

4. Procedeu conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca, intre partea a treia
(233) a structurii de imbinare (230) si partea de dedesubt a fetei inferioare (220), se
formeaza un spatiu (235) de umplere cu materialul talpii.

5. Procedeu conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca partea a patra (234)
a structurii de imbinare (230) este constituita dintr-o multime de elemente de forma unor dinti
de ferastrau, distantate intre ele.
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Fig. 1
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Fig. 2
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Fig. 3

Fig. 3-1
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