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Sposob wytwarzania wkiadek przegubowych do obuwia orazﬂ é 3‘& //’y/z/

Wynalazek niniejszy dotyczy sposobu
wytwarzania wkladek przegubowych do o-
buwia, zwlaszcza drewnianych, oraz urza-
dzenia do wykonywania tego sposobu. Wy-
twarzanie takich wkladek jest bardzo ta-
nie, a obuwie, w ktérym wkladka taka zo-
stala zastosowana, dostosowuje si¢ do
ksztaltu nogi lepiej niz obuwie, w ktoérym
stosuje sie znane dotychczas wkladki prze-
gubowe.

Znane sa juz maszyny do wytwarzania
struganych wkladek przegubowych, lecz
wktadki takie trzeba jeszcze dodatkowo
frezowaé, a mimo to osiaga si¢ tylko z jed-
nej strony dokladnie profilowany ksztalt
wkladki. Ten sposéb wytwarzania wkla-
dek przegubowych, jak réwniez stosowane

uprzednio parzenie drewna wplywa ujem-
nie na jego naturalna gietkos$é i odpornosé.

Znany jest réwniez sposéb wytwarza-
nia wkladek przegubowych przez wycina-
nie i szlifowanie drewna, lecz w ten sposéb
mozna osiagnaé dokladny ksztalt tylko z
jednej strony wktadki, ponadto tak wy-
tworzone wkladki nie sa zupelnie jednako-
we, gdyz szlifowanie zawsze wykonywa sig
recznie. '

Wrynalazek niniejszy polega na zupel-
nie dokladnym wykonaniu wkladki prze-
gubowej, zaré6wno na stronie przylegajacej
do podeszwy wewnetrznej, jak i na stronie
przylegajacej do podeszwy zewngtrznej,
przy czym profil wkladki odpowiada cal-
kowicie wygieciu kopyta. Sposéb wedlug



wynalazku niniejszego umozliwia wytwa-

rzanje zupelnie, jednakowych wkladek
.&rzkg@bowych- R e
. Przedmiot wytalazku® niniejszego jest

uwidoczniony tytulem przykladu na rysun-
ku, na ktérym fig. 1 przedstawia widok z
gory wkladki przegubowej wykonanej spo-
sobem wedlug wynalazku niniejszego, fig.
2 — widok z boku takiej wkladki, fig. 3
— przekréj wkladki w plaszczyznie A —
A na fig. 1, lig. 4 — przekré] wkladki w
plaszczyznie B — B na fig. 1, fig. 5 —
przekréj wkladki w plaszczyznie C — C
na fig. 1, fig. 6 — schematyczny widok z
gory urzadzenia do wytwarzania wkladek
przegubowych wedlug wynalazku niniej-
szego.

Wktladke wedlug wynalazku otrzymuje
si¢ przez frezowanie profilu, a mianowicie
tak, ze obrotowy frez I wykonywa na przy-
gotowanej juz plytce drewnianej 7 szyb-
kie wahadtowe ruchy w kierunkach ozna-
czonych strzatkami / zataczajac przy tym
krzywa, jaka wyznacza walec 2 dociskany
do pierwowzoru wkladki przegubowej 8.
Frez obrotowy I porusza si¢ takze w pla-
szczyznie przekroju podluznego, oznaczo-
nej strzatkami I/, postepujac przy tym za
krzywa, jaka réwniez wyznacza walec 2.

Przytrzymywanie materialu plaskiego,
z ktérego wytwarzana jest wkladka, usku-
tecznia sie na stole 5 frezarki za pomoca
kilku ostrzy, na ktére nabija si¢ materiat,
a boczne wystepy 6 przytrzymuja material
tak, aby nie ustepowal on pod naciskiem
z boku. ‘

Obuwie, do ktérego wyrobu uzyto wkla-
. dek przegubowych wedlug wynalazku ni-
niejszego, wykazuje wiele zalet w stosunku
do obuwia ze znanymi dotychczas wktad-
kami przegubowymi. Wktadka przegubowa
wedlug wynalazku niniejszego przylega
nalezycie do calej plaszczyzny podeszwy,
przy czym ani w §rodkowej czesci obuwia,
ani tez w czesci ponad obcasem nie trzeba
stosowaé zadnych podktadek, aby pode-

szwie nadaé ksztalt nalezyty, co trzeba by-
to wykonywaé dotychczas. Podeszwa nie

- ulega tez znieksztalceniu i utrzymuje dlu-

go swoéj ksztalt, gdyz nalezycie profilowa-
ne wktadki praegubowe podpieraja w spo-
s6b wlasciwy podeszwe wewnetrzng i sto-
pe.
Wytwarzanie wktadek przegubowych
wedlug wynalazku niniejszego w produkcji
masowe]j jest tanie, przy czym utrzymywa-
ny jest dokladnie profilowany ich ksztalt.
Przez zastosowanie wkladki przegubowej
wedlug wynalazku niniejszego uzyskuje si¢
polepszenie jakoéci obuwia oraz zmniej-
szenie potrzebnej pracy przy wytwarzaniu
obuwia.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wytwarzania wkladek prze-
gubowych do obuwia, zwlaszcza drewnia-
nych, znamienny tym, ze wkladke frezuje
sie z obydwéch stron, dzieki czemu przy-
lega ona szczelnie do podeszwy wewnetrz-
nej i do podeszwy zewngtrznej obuwia.

2. Urzadzenie do wykonywania sposo-
bu wedlug zastrz. 1, znamienne tym, zZe
jest zaopatrzone we frez obrotowy (1) i
walec prowadniczy (2), przy czym frez
jest prowadzony wedlug profilu pierwo-
wzoru (8) wkladki w kierunku poprzecz-
nym i w kierunku podluznym wytwarzanej
wkladki przegubowe;j.

3. Urzadzenie wedlug zastrz. 2, zna-
mienne tym, Ze zawiera stél (5), na kté-
rym zamocowano kilka ostrzy, za pomoca
ktérych material przeznaczony do wytwa-
rzania wkladki jest przymocowywany do
stotu (5), przy czym wystepy (6) przytrzy-
muja wkladke dodatkowo i wytrzymuja
naciski, jakie wywierane sa 2z bokéw na
material podczas pracy maszyny.

Bata a. s.
Zastepca: Inz. J. Wyganowski,

rzecznik patentowy.
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