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Przy wytłaczaniu obuwia, wyłożonego
po bokach całkowicie lub częściowo gumą,
np. pantofli plażowych, kaloszy lub tym
podobnych przedmiotów, które wyrabia się
zapomocą prasy, używa się kilku form
bocznych i jednej lub kilku form podeszwo-
wych, które to formy podczas wygnia¬
tania poruszają się w kierunku kopyta, po¬
krytego uprzednio warstwami materji i
kauczuku. Na kopyto nakłada się przedtem
wymienione warstwy materji lub kauczu¬
ku, poczem kopyto umocowywa się na sto¬
le prasy. Teraz dopiero uruchomia się pra¬
sę tak, że zewnętrzne formy poruszają się
w kierunku kopyta, wytłaczając równocze¬
śnie kauczuk np. na kształt kalosza. Formy
zewnętrzne pozostają przez pewien czas w
położeniu krańcowem (wewnętrznem), po¬

czem zostają powtórnie oddalone od kopy¬
ta. Po wytłoczeniu obuwia usuwa się kopy¬
to z wygniatarki i zdejmuje z niego obu¬
wie, wstępnie wulkanizowane podczas wy¬
tłaczania, poczem poddaje się je ostatecz¬
nej wulkanizacji, która stanowi oddzielny
proces fabrykacji.

Warstwy materjału, tworzące podszew¬
kę, są zazwyczaj po stronie zewnętrznej
impregnowane kauczukiem tak, że impre¬
gnowana strona podeszwy wewnętrznej o-
raz podszewki bocznej podczas wytłaczania
łączy i zlewa się łatwo z zewnętrzną wy¬
kładziną kauczukową. Ciśnienie form ze¬
wnętrznych np. czterech form bocznych i
jednej podeszwowej, które schodzą się
naokoło pokrytego warstwami kopyta, po¬
woduje zlewanie się warstw kauczukowych



tak, że kauczuk wypełnia przestrzeń wol-
>«A między fomamjk tworząc jedną całość

z" ^npregnówanemf%awałkami pod^ze^ki,
leżącemi najbliżej kopyta.

Wynalazek niniejszy ma na celu zapo¬
bieżenie tworzeniu się fałd w podszyciu
podczas wytłaczania i w dalszym ciągu za¬
pobieżenie przedostania się zewnętrzne¬
go kauczuku do wnętrza poprzez przyszwę.
W myśl wynalazku osiąga się powyższe w
ten sposób, że impregnowane kauczukiem
części matearjału, tworzące podeszwę i
przyszwę lub złożone na kopycie na kształt
bucika podszewkowego, wulkanizuje się
wstępnie, zanim pokryje się je zewnętrzne-
mi płatami kauczuku do dalszego wygnia¬
tania. Jeżeli wewnętrzna wykładzina ko¬
pyta składa się z wewnętrznej impregno¬
wanej kauczukiem podeszwy i impregno¬
wanej kauczukiem przyszwy bocznej, to
części te mogą być impregnowane kauczu¬
kiem po przycięciu ich do właściwych
kształtów. Części te mogą być również wy¬
cięte z większych kawałków tkaniny, im¬
pregnowanej uprzednio kauczukiem. Bez
względu na to czy przyszwa, układana naj¬
bliżej kopyta, składa się z kilku kawał¬
ków pojedynczych, lub też czy składa się
z uprzednio przygotowanej całej podszew¬
ki w kształcie bucika lub buta, poddaje się
według wynalazku części podszewki lub
złożoną podszewkę wstępnej wulkanizacji
w tym celu, aby zapobiec tworzeniu się
fałd podczas wygniatania i równocześnie
aby zapobiec przedostawaniu się zewnętrz¬
nego kauczuku do wewnątrz przez przed¬
wstępnie wulkanizowaną przyszwę.

Znane jest impregnowane kauczukiem
podszycie, wulkanizowane przed użyciem
go do wyrobu obuwia, przyczem podszycia
takiego używano dawniej do odręcznego
wyrobu kaloszy, które wyrabiano z warstw
w ten sposób, że kopyto wyłożone podszy¬
ciem wykładano warstwą po warstwie płót¬
nem, impregaowanem kauczukiem, lub ka¬
wałkami kauczuku, które walcowano lub

przygniatano tuż po nałożeniu ich na u-
przednio umocowanych lub walcowanych
kawałkach podszycia. Przy ręcznie wyra-
bianem obuwiu używano przedwstępnie
wulkanizowanego podszycia, np. gdy obu¬
wie to po wykonaniu miało być poddane
wulkanizacji w feómorze wulkanizacyjnej,
lecz zamierzano zapobiec przez to uszko¬
dzeniu lub zniekształceniu podszycia pod¬
czas zakładania wyformowanego obuwia
między formy komory wulkanizacyjnej.

Przy wygniataniu kauczuku w kształt
kalosza w prasie na surowo przycięte ka¬
wałki kauczuku, ułożone około warstwy
podszewki aa kopycie, wywołują tak wiel¬
kie ciśnienie, że trzeba wzmocnić wewnętrz¬
ne części podszycia, względnie całość na
kopycie umieszczonego podszycia w kształ¬
cie bucika, po części po to, by podszycie
mogło bez zniekształcenia się wytrzymać
ciśnienie, a po części zaś, by na skutek ze¬
wnętrznego wysokiego ciśnienia kauczuk
nie przeszedł do wewnątrz poprzez pod¬
szycie.

Niniejszy wynalazek usuwa powyższe
braki, zachodzące w prasie podczas wy¬
gniatania obuwia, o całkowicie lub częścio¬
wo kauczukiem obłożonych bokach, i od¬
znacza się w pierwszym rzędzie tern, że
impregnowane kauczukiem podszycie, u-
mieszczone najbliżej kopyta, zostaje przed¬
wstępnie wulkanizowane, przez co osiąga
wymaganą sztywność i nieprzepuszczal-
ność, umożliwiając wygniatanie nałożo¬
nych na podszyciu kawałków kauczuku,
chroniąc to podszycie od uszkodzenia lub
zniekształcenia podczas wygniatania. W
drugim rzędzie dąży wynalazek do umożli¬
wienia użycia za podszycie do wygniata¬
nego obuwia kauczukowego przedwstępnie
wytworzonego całkowitego podszycia, to
znaczy całego trzewika podszewkowego,
podobnego do buła lub bucika, wykonane¬
go na osobnem kopycie i później przed¬
wstępnie wulkanizowanego tak, że wspo¬
mniany trzewik podszewkowy można nało-



żyć na kopyto prasy jako półfabrykat i w
tern położeniu pokryć zewnętrznemi war¬
stwami kauczuku, wygniecionemi i ukształ¬
towanymi w prasie w ten sposób, że
tworzą właściwą, kauczukową część o-
buwia. Wewnętrzny trzewik lub podszycie
jako takie może być wykonywane na ko¬
pycie prasy, zwykle jednak bywa wykona¬
ne na osohnem kopycie. Trzewik wewnętrz¬
ny, względnie zespolona część podszycia,
składa się według znanego sposobu z im¬
pregnowanych materjałów, przyciętych do
odpowiedniego kształtu i zlepionych ldb
zeszytych w ten sposób, że powstaje pod¬
szycie lub trzewik wewnętrzny, odpowia¬
dający gotowemu obuwiu. Wewnętrzny
trzewik lub podszycie nie potrzebuje skła¬
dać się wyłącznie z impregnowanego pod¬
szycia, lecz może np. być wzmocniony za-
pomocą wykładziny kauczukowej. Po wy¬
konaniu trzewika wewnętrznego w opisany
sposób w kształcie bucika lub buta podda¬
je się go wstępnej wulkanizacji mniej lub
więcej zupełnej, która jednak musi być
wystarczająca, aby trzewik wewnętrzny o-
trzymał wymaganą sztywność i trwałość
tak, aby ów trzewik wewnętrzny lub pod¬
szycie po naciągnięciu go na kopyto prasy
a następnie podczas wygniatania w prasie
mogło oprzeć się ciśnieniu zewnętrznej
okładziny kauczukowej.

Ponieważ ważnem jest, aby podszycie,
niezależnie od tego czy składa się z jedne¬
go całego trzewika przedwstępnie wulkani¬
zowanego lub też z kilku przedwstępnie
wulkanizowanych części, nie było narażo¬
ne na większe ciśnienia przesuwające niż
potrzeba, używa się zwykle przy opisanem
wygniataniu obuwia kauczukowego zapo-
mocą prasy większej liczby form (bocznych,
np. czterech tak, że każda forma boczna
przesuwa się prawie prostokątnie db czę¬
ści okładziny kauczukowej, która zapo-
mocą tejże formy bocznej ma być wygnie¬
ciona f uformowana.

Opisany trzewik podszewkowy lub czę¬

ści podszycia w niektórych przypadkach
mogą się składać częściowo z płótna łub
podobnych materjałów. Zazwyczaj ma to
miejsce w obuwiu, któregp wierzch tkłada
się z płótna i gdzie tylko dolna część po¬
kryta jest gumą. Przedwstępna wulkaniza¬
cja, której podlega trzewik wewnętrzny
(podszewkowy), wierzch płócienny i we¬
wnętrzna podeszwa zanim zostanie nało¬
żony na kopyto wygniatarki działa w tym
przypadku tylko wzmacniająco na te czę¬
ści trzewika wewnętrznego, które składają
się z podeszwy wewnętrznej w połączeniu
z impregnowanemi usztywnieniami na czę¬
ści płóciennej np. na części palcowej lub
napletku.

Ponieważ przez użycie kilku form bocz¬
nych można przeciwdziałać tworzeniu się
fałd w podszyciu względnie w trzewiku we¬
wnętrznym, wstępna wulkanizacja trzewika
wewnętrznego względnie podszycia służy
podczas wygniatania obuwia kauczukowe¬
go przedewszystikiem do tego, by ze¬
wnętrzne warstwy kauczuku podczas wy¬
gniatania nie mogły przedostać się przez
podszycie i spowodować uszkodzenia obu¬
wia.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób wytwarzania obuwia gumo¬
wego, którego zewnętrzna powłoka gumo¬
wa jest wytłaczana dla nadania ostatecz¬
nego kształtu na zewnętrznej przyszwie z
materji lub podszewki, umieszczonej na
kopycie prasującem, znamienny tern, że
celem całkowitego lub częściowego uformo¬
wania przedtem na kopyto nałożonej okła¬
dziny, to znaczy wewnętrznej części obu¬
wia, używa się materji obłożonej kauczu¬
kiem i przedwstępnie wulkanizowanej, po-
czem na tej okładzinie umieszcza się nie-
wulkanizowany kauczuk, który zapomocą
prasowania jest doprowadzany do osta¬
tecznego kształtu, jako zewnętrzna powło¬
ka gumowa obuwia.
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2, Sposób według zastrz. 1, znamien¬
ny tern, że materji, obłożonej kauczukiem
i wstępnie wulkanizowanej, która stanowi
okładzinę na kopycie prasującem, to zna¬
czy wewnętrznej części obuwia, przed u-
mocowaniem na kopycie prasującem zosta¬
je nadany kształt zespolonego wewnętrz¬
nego trzewika, który w podobny sposób jak

pończochę naciąga się na kopyto prasują¬
ce, poczem dopiero na kopycie prasującem
zostaje on obłożony niewulkanizowanym
kauczukiem przeznaczonym do prasowania.

Henry Christian Louis Dunkę r.
Zastępca: Dr. techn. A. Bolland,

rz.ecz.nik patentowy.

Druk L. Bogusławskiego i Ski, Warszawa.


	PL16195B1
	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DESCRIPTION


