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" Przy wytlaczaniu obuwia, wylozonego
po bokach catkowicie lub czesciowo guma,
np. pantofli plazowych, kaloszy lub tym
podobnych przedmiotéw, ktére wyrabia sie
zapomocg prasy, uzywa si¢ kilku form
bocznych i jednej lub kilku form podeszwo-
wych, ktére to formy podczas wygnia-
tania poruszaja si¢ w kierunku kopyta, po-
krytego uprzednio warstwami materji i
kauczuku. Na kopyto naklada si¢ przedtem
wymienione warstwy materji lub kauczu-
ku, poczem kopyto umocowywa si¢ na sto-
le prasy. Teraz dopiero uruchomia si¢ pra-
s¢ tak, ze zewnetrzne formy poruszaja sig
w kierunku kopyta, wytlaczajac réwnocze-
$nie kauczuk np. na ksztalt kalosza. Formy
zewnetrzne pozostaja przez pewien czas w
polozeniu kraficowem (wewnegtrznem), po-

czem zostaja powtérnie oddalone od kopy-
ta. Po wytloczeniu obuwia usuwa si¢ kopy-
to z wygniatarki i zdejmuje z niego obu-
wie, wstepnie wulkanizowane podczas wy-
tlaczania, poczem poddaje si¢ je ostatecz-
nej wulkanizacji, ktéra stanowi oddzielny
proces fabrykaciji.

Warstwy materjatu, tworzace podszew-
ke, sa zazwyczaj po stronie zewngtrznej
impregnowane kauczukiem tak, ze impre-
gnowana strona podeszwy wewnetrznej o-
raz podszewki bocznej podczas wytlaczania
Yaczy i zlewa si¢ latwo z zewngtrzna wy-
ktadzing kauczukowa. Cisnienie form ze-
wnetrznych np. czterech form bocznych i
jednej podeszwowej, ktére schodza sie
naokolo pokrytego warstwami kopyta, po-
woduje zlewanie si¢ warstw kauczukowych
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tak, ze kauczuk wypelnia przestrzer wol-
ng _{giedzy formamj, tworzac jedna calosé
z impregnowenemi kawatkami podszewki,
lezacemi najblizej kopyta.

Wynalazek niniejszy ma na celu zapo-

biezenie tworzeniu si¢ fald w podszyciu

podczas wytlaczania i w dalszym ciagu za-
pobiezenie przedostania si¢ zewnetrzne-
go kauczuku do wnetrza poprzez przyszwg.
W mys$l wynalazku osiaga si¢ powyzsze w
ten sposéb, ze impregnowane kauczukiem
czesci materjalu, tworzace podeszwe i
przyszwe lub ztozone na kopycie na ksztalt
bucika podszewkowego, wulkanizuje sig
wstepnie, zanim pokryje si¢ je zewnetrzne-
mi platami kauczuku do dalszego wygnia-
tania. Jezeli wewnetrzna wykladzina ko-
pyta sktada si¢ z wewnetrznej impregno-
wanej kauczukiem podeszwy i impregno-
wanej kauczukiem przyszwy bocznej, to
czesci te moga byé impregnowane kauczu-
kiem po przycieciu ich do wlasciwych
ksztaltow. Czesci te moga byé réwniez wy-
ciete z wiekszych kawalkéw tkaniny, im-
pregnowanej uprzednio kauczukiem. Bez
wzgledu na to czy przyszwa, ukladana naj-
blizej kopyta, sklada si¢ z kilku kawatl-
kéw pojedyriczych, lub tez czy sklada sie
z uprzednio przygotowanej calej podszew-
ki w ksztalcie bucika lub buta, poddaje sie
wedlug wynalazku czesci podszewki lub
ztozona podszewke wstepnej wulkanizacji
w tym celu, aby zapobiec tworzeniu sig
fald podczas wygniatania i réwnoczesnie
aby zapobiec przedostawaniu sie zewnetrz-
nego kauczuku do wewnatrz przez przed-
wstepnie wulkanizowana, przyszwe.
Znane jest impregnowane kauczukiem
podszycie, wulkanizowane przed uzyciem
go do wyrobu obuwia, przyczem podszycia
takiego uiywano dawniej do odrecznego
wyrobu kaloszy, ktére wyrabiano z warstw
w ten sposéb, ze kopyto wylozone podszy-
ciem wykladano warstwa po warstwie pt6t-
nem, impregrowanem kauczukiem, lub ka-
walkami kauczuku, ktére walcowano lub

przygniatano tuz po nalozeniu ich na u-
przednio umocowanych lub walcowanych
kawatkach podszycia. Przy recznie wyra-
bianem' obuwiu uzywano -przedwstegpnie
wulkanizowanego podszycia, np. gdy obu-
wie to po wykomaniu mialo byé¢ poddane
wulkanizacji w komorze wulkanizacyjnej,
lecz zamierzano zapobiec przez to uszko-
dzeniu lub znieksztalceniu podszycia pod-
czas zakladania wyformowanego obuwia
miedzy formy komory wulkanizacyjnej.

'Przy wygniataniu kauczuku w ksztalt
kalosza w prasie na surowo przycigte ka-
walki kauczuku, ulosone okolo warstwy
podszewki na kopycie, wywoluja tak wiel-
kie ci$nienie, Ze trzeba wzmocni¢ wewnetrz-
ne czesci podszycia, wzglednie calo$é na
kopycie umieszczonego podszycia w ksztal-
cie bucika, po czesci po to, by podszycie
moglo bez znieksztalcenia si¢ wytrzymaé
ci$nienie, a po czesci za$, by na skutek ze-
wnetrznego wysokiego cisnienia kauczuk
nie przeszedl do wewnatrz poprzez pod-
szycie, .

Niniejszy wynalazek usuwa powyzsze
braki, zachodzace w prasie podczas wy-
gniatania obuwia, o catkowicie lub czescio-
wo kauczukiem oblozonych bokach, i od-
znacza si¢ w pierwszym rzedzie tem, ze
impregnowane kauczukiem podszycie, u-
mieszczone najblizej kopyta, zostaje przed-
wstepnie wulkanizowane, przez co osiaga
wymagana sztywno§¢ i nieprzepuszczal-
no$¢, umozliwiajac wygniatanie nalozo-
nych na podszyciu kawalkéw kauczuky,
chronigc to podszycie od uszkodzenia lub
znieksztalcenia podczas wygniatania. W
drugim rzedzie dazy wynalazek do umozli-
wienia uzycia za podszycie do wygniata-
nego obuwia kauczukowego przedwstepnie
wytworzonego calkowitego podszycia, to
znaczy calego trzewika podszewkowego,
podobnego do buta lub bucika, wykonane-
go na osobnem kopycie i pézniej przed-
wstepnie - wulkanizowanego tak, ze wspo-
mniany t¥zewik podszewkowy mozna nato-



zyé na kopyto prasy jako polfabrykat i w
tem polozeniu pokryé zewnetrznemi war-
stwami kauczuku, wygniecionemi i uksztal-
towamemi w prasie w ten sposdb, ze
tworza wlasciwa, kauczukowa cze¢sé o-
buwia. Wewnetrzny trzewik lub podszycie
jako takie moze byé wykonywane na ko-
pycie prasy, zwykle jednak bywa wykona-
ne na osobnem kopycie. Trzewik wewnetrz-
ny, wzglednie zespolona cze$¢ podszycia,
sklada si¢ wedlug znanego sposobu z im-
pregnowanych materjaléw, przycigtych do
odpowiedniego ksztaltu i zlepionych 1lub
zeszytych w ten sposéb, ze powstaje pod-
szycie lub trzewik wewnetrzny, odpowia-
dajacy gotowemu obuwiu. Wewnetrzny
trzewik lub podszycie nie potrzebuje skla-
daé si¢ wylacznie z impregnowanego pod-
szycia, lecz moze np. byé wzmocniony za-
pomoca wykladziny kauczukowej. Po wy-
konaniu trzewika wewnetrznego w opisany
sposéb w ksztatcie bucika lub buta podda-
je sie go wstepnej wulkanizacji mniej lub
wigcej zupelnej, ktéra jednak musi byé
wystarczajgca, aby trzewik wewnetrzny o-
trzymal wymagana sztywnoéé i trwalosé
tak, aby 6w trzewik wewnetrzny lub pod-
szycie po naciagnigciu go na kopyto prasy
a nastepnie podczas wygniatania w prasie
moglo oprzeé¢ sie cisnieniu zewnetrznej
okladziny kauczukowej.

Poniewaz waznem jest, aby podszycie,
niezaleznie od tego czy sklada si¢ z jedne-
go calego trzewika przedwstegpnie wulkani-
zowanego lub tez z kilku przedwstepnie
wulkanizowanych czesci, nie bylo narazo-
ne na wigksze ci$nienia przesuwajace niz
potrzeba, uzywa si¢ zwykle przy opisanem
wygniataniu obuwia kauczukowego zapo-
mocy prasy wigkszej liczby form bocznych,
np. czterech tak, ze kazda forma boczna
przesuwa si¢ prawie prostokatnie do cze-
$ci okladziny kauczukowej, ktéra zapo-
mocy, tejze formy bocznej ma byé wygnie-
ciona i uformowana.

Opisany trzewik podszewkowy lub cze-

$ci podszycia w niektbrych przypadkach
moga si¢ skladaé czesciowo z plétna lub -
podobnych materjaléw. Zazwyczaj ma to
miejsce w obuwiu, ktérego wierzch sklada
si¢ z plotna i gdzie. tylko dolna czg¢sé po-
kryta jest guma. Przedwstepna wulkaniza-
cja, ktérej podlega trzewik wewnetrzny
(podszewkowy), wierzch plécienny i we-
wnetrzna podeszwa zanim zostanie nalo-
zony na kopyto wygniatarki dziala w tym
przypadku tylko wzmacniajaco na te cze-
$ci trzewika wewnetrznego, ktére skladaija
si¢ z podeszwy wewnetrznej w polaczeniu
z impregnowanemi usztywnieniami na cze-
$ci pléciennej np. na czesci palcowej lub
napigtku.

Poniewaz przez uzycie kilku form bocz-
nych mozna przeciwdziala¢ tworzeniu sig
fatd w podszyciu wzglednie w trzewiku we-
wnetrznym, wstepna wulkanizacja trzewika
wewnetrznego wzglednie podszycia stuzy
podczas wygniatania obuwia kauczukowe-
go przedewszystkiem do tego, by ze-
wnetrzne warstwy kauczuku podczas wy-
gniatania nie mogly przedostaé si¢ przez
podszycie i spowodowaé uszkodzenia obu-
wia.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wytwarzania obuwia gumo-
wego, ktérego zewnetrzna powloka gumo-
wa jest wytlaczana dla nadania ostatecz-
nego ksztaltu na zewngtrznej przyszwie z
materji lub podszewki, umieszczonej na
kopycie prasujacem, znamienny tem, ze
celem catkowitego lub czesciowego uformo-
wania przedtem na kopyto natozonej okla-
dziny, to znaczy wewnetrznej czesci obu-
wia, uzywa si¢ materji oblozonej kauczu-
kiem i przedwstepnie wulkanizowanej, po-
czem na tej okladzinie umieszcza si¢ mie-
wulkanizowany kauczuk, ktéry zapomoca
prasowania jest doprowadzany do osta-
tecznego ksztaltu, jako zewnetrzna powtlo-
ka gumowa obuwia.



2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tem, ze materji, oblozonej kauczukiem
i wstepnie wulkanizowanej, ktéra stanowi
okladzing na kopycie prasujacem, to zna-
czy wewnetrznej czesci obuwia, przed u-
mocowaniem na kopycie prasujagcem zosta-
je nadany ksztalt zespolonego wewnetrz-
nego trzewika, ktéry w podobny sposéb jak

poriczoche naciaga si¢ na kopyto prasuja-
ce, poczem dopiero na kopycie prasujacem
zostaje on oblozony niewulkanizowanym
kauczukiem przeznaczonym do prasowania.

Henry Christian Louis Dunker.
Zastegpca: Dr. techn. A. Bolland,

rzecznik palentowy.

Druk L. Bogustawskiego i Ski, Warszawa.
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