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Rézne sposoby wyrobu obuwia, posiadajacego
gorng czeS¢ wykonang z tkaniny, skory lub po-
rlobnego materialu i podeszwe gumowsg, r6znij
si¢ miedzy sobg przede wszystkim sposobem po-

faczenia czeSci gornej z wewnetrzng podeszwg i

z podeszwg wlasSciwg. Polgczenie to uskutecznié
mozna przez naklejenie, w pewnych przypadkach
przez przywulkanizowanie surowej lub wulkani-
zcwanej gumowej:podeszwy lub przez przymo-
cowanie jej gwozdziami, drewnianymi kolkami,
nitamj albo przez przyszycie. Przy kazdym z tych
- sposobOw polaczenia podeszwy z czeScig gbrng
obuwia nacigga sie brzeg tej czesci na krawedz

kopyta i w tym stanie przymocowywuje sie jg do .

nodeszwy wewnetrznej (branzoli). Na tak polg-
czonej -czeSci goérnej z podeszwg wewnetrzng u-
mocowuje sie nastepnie wlasciwg podeszwe jed-
nym z wyzej podanych sposobow.

Przy polaczeniu podeszwy z goérng  czescig
chuwia przez przyklejenie lub przywulkanizowa-
nie, uzyskanie mocnego i trwalego

.wego skladu materiatu cze$ci gérnej bucika pod

polgczenia -
przy uzyciu skoéry bylo uzaleznione od jednako-.

wzgledem zawarto$ci w niej kleju tluszczu, wo-
dy, garbnikéw itd., a przy uzyciu materialéw te-
kstylnych — od rodzaju stosowanych S$rodkéw
apretujacych. Jednakze przy masowej produkcji
w praktyce jest.trudno stale kontrolowaé rodzaj
uzywanego materiatu, wskutek czego bylo nie-
mozliwe osiggnigcie jednolicie mochego i trwa-
fego polaczenia podeszwy z gorna czeicig obu-
wid na calej powierzchni podeszwy. Podobree
frudno$ci  wystgpujg przy, przymocowywaniu
przez przybijanie lub przyszywanie pcdeszwy do
czeSci gornej i do podeszwy wewnetrznej (bran-
zoli). W danym przypadku uzyskuje si¢ niedosta-
tecznie mocne i trwale polgczenie, gdyz gwoz-
dzie, klamry, kolki lub nity nie trzymajg sie mo-
eno w podeszwie gumowej, jak réwniez szwy nie
gwarantuja pozadanej trwato$ci.

. Wynalazek niniejszy usuwa powyZsze niedo-
godno$ci - dotychczasowych znanych sposobéw
przymocowywania gumowych podeszew. Polega
on na tym, ze do wewnetrznej podeszwy, z kté-
rg jest polaczona w znany sposOb, np. przez

vszycie, odgieta na zewnatrz i uformowana
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gorna cze$¢ obuwia, przymocowuje\ sie: przez
prasowanie na gorgco warstwe gumy, ktéra obej-
muje calag wewnetrzng podeszwe lgcznie z na
zewnatrz odgietym brzegiem cze$ci gérnej obu-
wia. W ten spos6b uzyskuje sie niezwykle trwa-
te polaczenie warstwy gumowej zaréwno 'z po-

deszwa wewnetrzng, jak i z gérng czeScig obu-

wia, poniewaz brzegi czeSci gérnei i wewnetrznej
podeszwy zostaja wciSniete do .podeszwy wtasci-
wej, wskutek czego zapewnia sie trwale polacze-
nie podeszwy z goérng czeScig obuwia. W celu
odpowiedniego weci$niecia brzeqdéw czeéci goérnei
bucika i podeszwy' wewnetrznej do
wladciwej, trzeba tak umocowaé na zewnatrz od-
giety brzeg tej czeSci, aby trwale pozostala w
tym samym polozeniu takze po przyprasowaniz
podeszwy gumowej. Mozna to np. ogagnaé w ten
Bposob, ze do zwyczajnej wewnetrznej podeszwy
dolgcza sie dodatkowa warstwe usztywniajaca,
np. ze.sztuczne} skory, ktéra laczy sie jednoczes-

nie wspdlnie z wlaSciwg wewnetrzng podeszwa,

z brzegiem cze§ci gornej obuwia i ktéra podtrzy-
muje ten brzeg stale w odgietym polozeniu.

Na rysunku przedstawiono, tytulem przykia-
du, przedmiot wynalazku, przy czym fig. 1 przed-
stawia widok bucika, wykonanego sposobem

wedlug wynalazku; fig. 2 — przekrdj poprzecz-
“ny bucika wzdluz linii A — A na fig. 1, a fig. 3

-— szczegll polaczenia podeszwy z goérna czedcia
bucika w powiekszonej podzialce

Do g6ruej czeSci 1‘bucika, wykonanej w spo-
s0b znany, wkleja sie i uformowuje kapke na-
pietka 2 i kapke noska &; goérny brzeg 4 gornej
czeSci wygina sie na zewnatrz i przykleja sie do
brzegu wewnetrznej podeszwy & ze skéry lub in-
nego materialu., Te podeszwe korzystnie jest
wzmocni¢ warstwg usztywniajacg 6 ze sztyw-

FiG. 1

. 1

podeszwy

niejszego materiaty, np. ze sztucznej skdry. Miej=-
sce potaczenia gornej czeSci I bucika z wewne-
trzng podeszwag 5 i wkladka 6 wzmacnia sie¢ ng
za pomocyg szwu 7. Tak przygotowany bucik na-
cigga sie na kopyto 8, przyklada sie warstwa gu-
my 9 ¢ niewulkanizowanej' mieszaniny gumowej
i prasuje. Przez taki za.bieg prasowania gumowa
warstwa 9 otacza cala wewnetrzng podeszwe &
i wkiadke 6 razem z odgietym brzegiem 4 gor-
ne; czeSci I. W ten sposob uzyskuje sie nadzwy-
cray trwale polaczenie gumowej podeszwy 9. 2
aoing czeScia I bucika. .
Brzeg podeszwy bucika moze byé wykonczo-
ny w dowolny sposdb, np. w postaci imitacji sko-
rzanego obramowania, lub przez zastosowanie oz-
dobnych obramowan. czy obszywek brzeznych.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wyrobu obuwia o podeszwie wykona-
nej z gumy lub podobnego materiaiu, zna-
mienny tym, ze odpowiednio uksztaltowany

i odgiety w znany spos6b na zewnatrz brzey |

gornej czeSci bucika laczy sie w jakikolwiek
znany sposOb z ‘wewnetrzng podeszwa (bran-
zolg), do ktdérej nastepnie przyprasowuje sig
na.gorgco .warstwe gumy, obejmujacej _calg
wewnetrzng podeszwe lacznie z odgietym na
zewnatrz brzegiem czeSci gérnej bucika.

2. Spos6b wediug zastrz. 1, 'znamienny tym, ze
stosuje sie wewngtrzng podeszwe, skladajaca
sie Z dawoch warstw, z ktorych jedna, jako
warstwa usztywniajaca, jest wykonana naj-
lepiej ze sztywniejszego materiatu.
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Bata, ndrodni podnix
Zastepca: S. Balland
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