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Rie3enie sa tyka vonkajSieho tvarovacieho
nastroja piat obuvi z integrdlnej polyureta-
novej peny. Podstata rieSenia spociva v tom,
Ze umoZiiuje vylacit nepriaznivé Smykové
u&inky pOsobiace v procese uzatvdrania tva-
rovacieho mechanizmu.
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Vynélez sa“tyka vonkajSiehe-tvaroyacieliod
nastroja piat obuvi, _lia‘]’infé,i"x/r" oy, | jiifl- b
cich medzi pod3ivkou a 'hornod’ vhstvoi 'z
prirodnej usne, popripade zo ‘syntetickej
usne vloZeny tepelne tvarovatelny opétok,
ktorého vnttorna funk&nd plocha podkovi-
tého tvaru zodpovedd vonkajSiemu obrysu
pdtnej Sasti obuvnickeho kopyta, a je vy-
tvoreny zo syntetického materidlu elastic-
kych vlastnosti.

Jednou z operacii montédZneho spdschbu vy-
roby obuvi je vytvarovanie jej pétnej Casti
pre dosiahnutie geometrie anatcmického
tvaru nohy. Vytvarovanie zadného dielu o-
buvi sa dosiahne zlaminovanim dielcov u-
vedenych do tvarovatelného stavu. Konkrét-
ny postup «dosiahnutia tvdrnitelného stavu
je urdeny charakterom pouZitého materialu,
predovSetkym opétku, ktory je vloZeny me-
dzi zvrskom a podSivkovym materidlom. Po-
stup aktivdcie urduje zdrovenl aj prislusny
ustalovaci — fixatny proces, v ktorom sa
tvdrne materidlové vrstvy fixuja do anato-
mického tvaru paty, pricom priestorova geo-
metria vrstiev je urfovand tvarovacimi nd-
strojmi. ‘

Doteraz pouZivané tvarovacie néstroje
pozostavaju z vnutornej kovovej péticky,
ktora vychadza z tvaru patnej fasti napina-
cieho kopyta a z vonkajSieho tvarovacieho
néistroja, ¢&iZe formy, ktorého ' vnttorna
funk&né plocha podkovitého tvaru zodpove-
dd komplementdrnemu tvaru spomenutej
kovovej pdti¢ky. VonkajSie tvarovacie né-
stroje st spravidla vyrobené z vulkanizédtov
na béaze silikénového kauduku, alebo na ba-
ze kombindcie styrén-butadiénového kaudu-
ku s daldimi typmi syntetickych kautukov.

Spolo&nou nevyhodou tychtc néstrojov je
koeficient trenia v hraniciach od 0,6 do 0,7,
¢o uréuje interval $mykovych t€inkov na
zvr8kovy materidl a negativnym spodsobom
vplyva na proces tvarovania, kedZe tvarova-
ci méstroj ma tendenciu hrnit tvarovany
materidl, teda najm#d zvrSkovii useil pred
sebou, ako désledok tangencidlnych sil.

Popisané nevyhody sa podarilo odstréanit
pomocou vonkajSieho tvarovacieho néstroja
piat obuvi, najmé zvrS3kov, majicich medzi
podSivkou a hornou vrstvou z prirodnej us-
ne, popripade zo syntetickej usne vloZeny
tepelne tvarovatelny op#tok, ktorého vni-
tornd funk&nd plocha podkovitého tvaru
tvarovacieho néstroja zodpovedi vonkajSie-
mu obrysu pétnej Casti obuvnickeho kopyta,
a je vytvoreny zo syntetického materidlu
elastickych vlastnost{ podla vynédlezu, kto-
rého podstata spofiva v tom, Ze tymto syn-
tetickym materidlom je integrdlna polyure-
tdnova pena s mernou hmotnostou od 600
do 800 kg.m™3, ktorej koeficient trenia je
0,3 aZ 0,4.

Technicky Ginok vynédlezu je treba vidiet
v tem, Ze tvarovaci méstroj s koeficientom
trenia v medziach od 0,3 do 0,4 lah3ie klZe
po tvarovanom zvrikovom materigli, teda po
usni a tym umoZiluje, aby na fiu pdsobili vo
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vnitdrna; pénoyastfuktira tvarovacieho né-

“stroja z integrédlnej polyuretdnovej peny do-

» yvoluje rovnomernejsie rozloZenie sil, v do-
sledku €oho mizne hrnutie materidlu a pét-
né cast zvrSku je hladko vytvarovana.

Vynalez je bliZSie vysvetleny pomoccou
priloZenéhc vykresu, na ktorom oznaluje
obr. 1 schematicky pohlad v reze na vytva-
rovani pétna cast zvrSku za pouZitia kon-
ventného tvarovacieho nédstroja obr. la a
obr, 2 ten isty pohlad za pouZitia tvarova-
cieho néastroja podla vyndlezu obr. 2a.

Vonkaijsi tvarovaci néstroj piat obuvi po-
dla vynélezu sa vyrdba obvyklymi metdda-
mi tvarovania reakénej zmesi v tvarovacej
forme, napriklad tak, Ze do uzavretej formy
sa cez vtokoveé otvory plni mie$anim zhomo-
genizovana zmes izokyandtového komponen-
tu pripraveného z difenylmetandiizokyandtu
a polyesterpolyolu s obsahom 16 aZ 21 hmot-
nostngch % volnych —NCO skupin a poly-
olového komponentu pripraveného z poly-
esterpolyolov o relativnej moélovej hmotnos-
ti 2000 a% 4000, nizkomolekuldrneho dioluy,
éterdiolu, katalyzatora a nadidvadla. Kompo-
nent je charakterizovany OH ¢&islom™ 180
iaZ 230 mg KOH/g a 0,2 hmotnostného % vo-
dy. Zmes po-zreagovani vypeni a tym vyplni
vyseparovant dutinu formy. Po 5-tich mint-
tach je moZné vyrobok, tzn. vonkajsi tvaro-
vaci néastroj piat obuvi z integrdlnej poly-
uretdnovej peny s mernou hmotnostou 600
a7 800 kg .m™3 odformovat. Koeficient tre-
nia tohto vyrobku je na usilovej podloZke
0,3 aZ 0,4.

Patnd dast zvrsku, tvoreného podSivkou 1,
tepelne tvarovanym opdtkom 2 a zvrikovou
usiiou 3, je naloZend na vnitorni kovova
paticku 5 tvarovacieho mgstroja. Poloha
zvriku na péticke je aretovand pcstrannymi
klie§tinami 4. Z vonkajSej strany pdsobi na
patnud ¢ast zvrsku vonkajsi tvarovaci ndstroj
6.

V procese uzatvdrania podsobi tvarovaci
nastroj 6 na zvrSok Smykovymi silami ()
orientovanymi do smeru pchybu nésiroja 8.
Hodnoty $mykovych napdti (r) si tmerné
stiéinitelom ¥mykového trenia medzi mate-
ridlom {varovacieho mnastroja 6 a licovou
vestvou vrchového materidlu 3, vyvoldva ich
ipritlak (¢) vonkajSieho tvarovacieho néastro-

ja 6 v poslednej fdze uzatvarania tvarova-
cieho mechanizmu.

Smykové posobenie na povrchu zvrsku 3
je prendSané do jednotlivich materidlovych
vrstiev tvarovanej ¢asti obuvi. Strednd vrst-
va tvorend opédtkom 2, ktord je v dobe zali-
sovania v aktivovanom stave, a teda je lah-
ko deformovatelnd, umoZiiuje posunutie vr-
chového materidlu 3 oproti pod$ivkovému 1
po plastickej medzivrstve, ¢oho dosledkom
sa objavuje prediZenie povrchovej vrstvy 3
do smeru pohybu néstroja. (Na obr. 1 zna-
zornené vykrivenim w ¢asti nad klieStinami
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V pripade tvarovacieho néstroja 8 podla
vyndlezu (obr. 2), nakolko nedochadza k
predlZeniu vrchového materidlu 3, ktoré je
okrem mechanickych parametrov zdvislé
predovietkym ma Smykovych vlastnostiach
materidlu, z ktorého je vyrobeny vonkajsi
tvarovaci ndstroj 6 a tieZ na tych ‘istych

vlastnostiach vrchového materidlu 3, naj-
CastejSie prirodnej alebo syntetickej usne.
Zv#cSené detaily na obr. 1a a 2a znazoriiuji
pomery pri vy$Som tangencidlnom poscbeni
na zvrsok 1 {obr. 1) a zniZenom ddéinku po-
sobenia r2 (obr. 2).

+ PREDMET VYNALEZU

Vonkajsi tvarovaci ndstroj piat obuvi, naj-
mi zvrSkov, majicich medzi pod§ivkou a
hornou vrstvou z prirodnej usne, popripade
zo syntetickej usne vloZeny tepelne twaro-
vateIny opéitok, ktorého vniatorna-funkéna
plocha podkovitého tvaru tvarovacieho né-

stroja zodpoveda vonkajSiemu obrysu pétnej

Gasti obuvnickeho kopyta, a je vytvoreny zo
syntetického materidlu elastickych vlastnos-

. ti, vyznacdujiici sa tym, Ze tymto syntetickym

materidlom je integrdlna polyuretdnovad pe-
na s mernou hmotnostou od 600 do 800 kg .
.m~3, ktorej koeficient trenia je 0,3 aZ 0,4.
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