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Rezumat. Tendinta oamenilor de toate vdrstele pentru sport, calatorii si plimbari la aer liber au
dus la crearea incaltamintei sportive si de tip sportiv. Cea mai progresiva metodd de fabricare a
incaltamintei de acest gen este metoda de injectie directa a talpilor (DIP) din diversi elastomeri
si compusi de cauciuc pe ansamblul superior. Incaltimintea confectionatd prin metoda DIP se
realizeaza in mai multe etape: elaborarea schitei produsului si selectarea materialelor; selectarea
calapoadelor si proiectarea talpilor; dezvoltarea sortimentului.

Cuvinte cheie: etape, materiale, calapod, proces, cerinte.

Introducere

Injectia este procesul de introducere a unui material in stare lichida, de obicei, cauciuc
termoplastic, clorurd de polivinil sau poliuretan, In cavitatea unei matrite pentru a obtine forma
dorita (figura 1) [1]. Acest proces poate fi utilizat pentru producerea de talpi, a diferitelor detalii

sau pentru a fixa o talpa de ansamblul superior al incaltdmintei. Acesta din urma este cunoscut sub
numele de DIP sau Proces de injectie directa.
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Figura 1. Procesul de injectie directa a talpii

Avantajele procesului de injectie directa [2, 3]:
- prezenta la tilpi a galosarii este un element important pentru proprietatile de performanta ale
incdltamintei de tip sport;
- aderenta mare intre talpa si ansamblul superior a incaltamintei,
- excluderea mai multor operatii necesare in utilizarea tehnologiei traditionale;
- fixarea talpii cu ansamblul superior fara a folosi adezivi, ata sau cuie - ceea ce permite, de
asemenea, Incaltamintei sa fie extrem de flexibila si cu un confort sporit la purtare;
- talpa poate avea o varietate de culori.
Dezavantajele procesului de injectie directd [2, 4, 5]:
- costul ridicat al echipamentelor pentru injectare, matrite si calapoade, care necesita productie
si vanzare la scard larga;
- posibilitatea limitata de a folosi talpile in raport cu indltimea tocului (de obicei, Indltimea
tocului nu este mai mare de 25 mm);
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- stabilitatea scazutd a formei de incaltiminte, ceea ce limiteazd producerea multor tipuri de
sortimente de Incaltaminte.
Dezvoltarea constructiei incaltdmintei prin metoda DIP se realizeaza in mai multe etape[2]:
1.Elaborarea schitei produsului si selectarea materialelor.
2.Selectarea calapoadelor si proiectarea talpilor.
3.Dezvoltarea sortimentului.

Elaborarea schitei produsului si selectarea materialelor

La elaborarea schitei produsului de incéltdminte cu talpa injectatd se va tine cont de
particularitatile incaltamintei de acest gen. Spre deosebire de alte sisteme de confectie,
incaltamintea cu talpa injectata se obtine prin coaserea ansamblului superior cu brantul printr-o
cusatura tip ,,strobel” (figura 2), iar apoi semifabricatul obtinut se Imbraca pe calapodul metalic
pentru a fi injectata talpa [1].
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Figura 2. Schita ansamblului superiorsi a brantului

Din aceste considerente, trebuie de ales foarte atent sistemul de fixare pe picior, care va
ajuta si la imbracarea semifabricatului pe calapod. Ca sistem de inchidere, de regula, poate fi:
banda velcro, siret sau elastic pentru incdltdmintea de primavard/toamna si fermoar pentru
incaltamintea de iarnd. Pentru incaltdmintea de vard, de obicei, nu este necesar sistem de inchidere.

Materialele pentru ansamblul superior a acestui tip de incédltdminte pot fi: piei cu fata
slefuita (velur, nubuc), inlocuitori de piele, materiale textile (bumbac, in) dublate Tn mai multe
straturi [6].

Principala cerintd pentru materialele destinate branfului sunt: absenta alungirii in toate
directiile, adica fabricarea acestuia din materialul care este cel mai putin deformabil. Se recomanda
utilizarea materialelor dublate Tn 2 sau 3 straturi, cu o plasa din polipropilend [2].

Pentru bombeu si staiful rigid se recomandd sa fie din piele naturald, materiale
termoplastice ce pot fi mono sau polistratificate, acoperite pe ambele suprafete cu un polimer
termoplastic moale, cu rol de adeziv. Bombeurile si staifurilor trebuie sd prezinte: suficientad
flexibilitate pentru a permite intrarea piciorului in incaltdminte; formare usoard; rigiditate si
rezistentd pentru a asigura mentinerea formei incaltamintei [6].

Ca materiale pentru talpi se folosesc amestecuri din poliuretan (PU), elastomeri
termoplastici (TEP), cauciucul (C), clorurd de polivinil (PVC). PU-ul are proprietati inalte de
exploatare, si anume rezistentd mare la abraziune, grasime etc., fiind utilizat in principal pentru
incdltdmintea de vard. Cele mai ieftine si mai accesibile materii prime utilizate pentru injectarea
directd sunt PVC-ul, precum si amestecurile din PVC, avand o rezistenta 1nalta la temperaturi
scazute, dar cu o elasticitate ridicata. Cele mai bune materiale pentru talpi injectate se considera
elastomerii termoplastici. Proprietati de 1nalta performanta il prezinta cauciucul, care asigurd
producerea unei game largi de incaltdminte pentru toate sezoanele.
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Selectarea calapoadelor si proiectarea tilpilor

La confectionarea Incédltdmintei cu talpd injectata, alegerea calapoadelor si a talpilor joaca
un rol important, deoarece de acestea depinde confortul produsului. Calapodul trebuie sa fie cu o
forma rotunjitd a varfului. Forma rotunjitd a varfului calapodului faciliteazda, de asemenea,
formarea interioard a varfului semifabricatului pe calapod. Un element important este Tndltimea
tocului, care variaza Intre 5 si 25 mm. Talpa trebuie sa corespunda schitei si tendintelor modei. De
reguld, prezintd galosare cu o indltime de la 3 pand la 10 mm, in functie de tipul incéltdmintei si
de materialul ansamblului superior. Pentru incaltdminte tubulara, este necesar marirea volumului
suprafetei plantare n regiunea glencului (in partea interioard) cu 5 — 8 mm. Schema matritei pentru
injectarea talpilor si fixarea acestora cu ansamblul superior se prezinta in figura 3, unde: 1 este
calapod metalic, 2 — ansamblul superior a Incdltdmintei, 3 — brantul, 4 — talpa, 5 - canalul
pentru injectarea materialelor, 6 - partea centrald inferioard a matritei, 7 - matrite laterale.

Miscare

Miscare
e — :

Figura 3. Schema matritei pentru injectarea tilpilor si fixarea acestora
cu ansamblul superior

Una dintre principalele sarcini in producerea incaltdmintei cu talpa injectata este asigurarea
stabilitdtii formei in exploatare. Stabilitatea formei poate fi obtinuta prin:

- folosirea materialelor care asigura o alungire uniforma;

- utilizarea materialelor intermediare;

- introducerea mai multor linii mediane in procesul de constructie a incaltamintei, tinind

cont de forma calapodului;

- introducerea 1n procesul tehnologic a operatiei de preformare a bombeului si staifului;

- imbracarea semifabricatului pe calapodul extensibil si formarea acestuia din interior,

tinand cont de deformarea reperelor.

In procesul de proiectare reperele trebuie si fie micsorate, luind in consideratie alungirea
ulterioard a materialelor in timpul procesului de injectare. Semifabricatul cand se va imbraca pe
calapodul extensibil, va fi alngit in conformitate cu coeficientul de deformare a unui anumit
material sau sistem de materiale. Cea mai mare alungire a semifabricatului are loc in regiunea
varfului si calcaiului. Pentru a asigura o alungire corecta a reperelor ansamblului superior in timpul
procesului de turnare, este necesar sa se excluda posibilitatea de intindere a brantului. Acest lucru
poate fi obtinut folosind materiale corespunzitoare. In absenta alungirii materialelor destinate
ansamblului superior, incaltdmintea in timpul exploatarii se deformeaza rapid.

Dezvoltarea sortimentelor noi

Posibilitatea de a crea un sortiment nou de Incaltaminte este foarte limitat, atit prin
disponibilitatea echipamentelor, cit si prin lipsa materialelor noi pentru ansamblul superior si
talpd. Cel mai des intilnitd este incaltdmintea tip sport pentru sezonul de primavara/toamna si vara,
tenisi, ghete, espadrile etc. dublate cu materiale subtiri sau groase, pentru diferite categorii de
varsta si sezon.
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Dezvoltarea sortimentului in cazul Incaltamintei cu talpa injectata, de regula, se face tinand
cont de continuitatea modelelor, tipizarea si unificarea elementelor structurale (figura 4). Aceasta
metoda este utilizatd pe scara larga in Republica Moldova pentru fabricarea incaltdmintei cu talpa
injectata.
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Figura 4. Sortimente dezvoltate pe principiul tipizirii si unificarii elementelor [7]

Concluzii

La confectionarea incaltamintei cu talpa injectatd este foarte important de ales materialele
corespunzatoare. Materialele pentru ansamblul superior trebuie s asigure o alungire uniforma si
sa nu sd se deformeze dupa procesul de turnare si scoatere a produsului de pe calapod, sd prezinte
o aderenta buna la lipire cu talpa injectatd. Pe cAnd materialele pentru branturi trebuie sa fie lipsite
de capacitatea de alungire indiferent de directie. Calapoadele si talpile trebuie sa asigure confortul
sporit. Deci, calapodul ales trebuie sa fie cu o forma rotunjita a varfului.

Dezvoltarea sortimentelor noi in cazul incaltimintei cu talpa injectatd impune respectarea
mai multor cerinte, Tn comparatie cu alte sisteme de confectie. Cu toate acestea existd diverse
metode ce pot fi utilizate pentru diversificarea produselor de incéltdminte cu talpa injectata, de
exemplu, folosirea diferitor tipuri de materiale pentru ansamblul superior sau talpa, forma talpilor,
numarul de culori a talpilor etc. Cunoasterea cerintelor impuse si a metodelor de dezvoltare a
sortimentelor va permite elaborarea unor modele interesante si originale, pastrarea clientilor vechi,
atragerea clientilor noi, dezvoltarea firmei etc.

Conducator: Marina MALCOCI, conf. univ., dr.
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