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Uelem vyndlezu je jednak dosaZeni rov-
nomé&rné tloudtky stén kopyta, coZ znamend
podstatné sniZeni celkové hmotnosti a Gspo-
ru hlinfkové slitiny, ale predevSim je vyna-
lez zamé&Fen na zlep3eni prib&hu a vysledkd
vulkanizace pryZové obuvi a sniZeni energe-
tickych narokd vyroby.

Uvedeného tfelu se dosdhne sestavenim
holefiové 1 Spicové ¢4asti kopyta ze dvou
skofepin s délici rovinou prochézejici po-
délnou osou, jeZ jsou zhotoveny odlitim na
jadro v kokile. V nosné ploSe kopyta je vsa-
zena ocelova kotevni deska s upinacim &e-
pem a aretadnim otvorem.
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Vyndlez te$i kovové obuvnické kopyto,
pro vyrobu pryZové holefiové obuvi;, které
sestdvd z holeiiové €asti s vypinacim Cepem
a aretatnim otvorem na nosné plo3e a 3pi-
cové Casti, vzdjemné spojenych drédZkovym
zavérem.

Holeiiovd i $picova Cast jsou doposud vy-
rabény jednordzovym odlévdnim hliniku do
délenych kovovych kokil. Tvarovaci dutina
uzaviené kokily odpovidd vnéj$imu tvaru
odlitku, tzn. Spicové nebo holeliové &dsti, a
v hornim ¢ele méa upraven nalévaci otvor.
Kokila je upevnéna na kloubovém mecha-
nismu a vlastni odlévéani probihd tak, Ze z
tavici pece se ruéni odlévaci panvi odebere
prisludné mnoZstvi taveniny a zaplni se ji
cely objem tvarovaci dutiny kokily. Po ¢aso-
vé prodlevé se kokila prFeklopi a neztuhly
objem taveniny se vleje zpét do panve a od-
tud do tavici pece. V priib&hu ¢asové prodle-
vy na sténdch kokily ztuhne ¢ast taveniny a
vytvoFi uzavienou skofepinu Casti kopyta.

Vlastnosti a t&lesné provedeni této skofe-
piny jsou vSak samoziejmé& ddny okolnostmi
odlévani, které jsou proménné a iizeny pou-
hou zkuSenosti nebo odhadem pracovniki.
TlouStka skofepiny je pfimo zédvisld jednak
na délce fasové prodlevy, a jednak na po-
méru teploty kokily a hlinikové taveniny.
Svou roli hraje rovn&% rychlost prekldpéni
kokily, neboli vylévani neztuhlé taveniny.
Tyto vlivy jsou pfFidinou nedostatkli stava-
jicich kovovych kopyt, které spocéivaji v ne-
dostatené nebo nadmérné tlouStce stény
skofepiny, coZ negativn® umociiuje nestej-
nomérnd tloudtka skoPepiny v podélném
Fezu. Nepiiznivé dfisledky t&chto nedostatki
se v8ak projevuji pfedev8im p¥i vlastni vy-
rob& pryZové obuvi. Nestejné tlouStka stény
kopyta zplisobuje nerovnomérné prohiat]
gumarenské smési pfi vulkanizaci a tim ne-
kvalitnf findlni vyrobek.

Vzhledem k tomu, Ze kopyta maji povét-
Sinou v&tsi tlouStku skofepin a tim vy3si
hmotnost, neZ je Zadouci, je nutno k jejich
prohfati na vulkanizacni teplotu vynaloZit
nadmérné mnoZstvi energie a rovnéZ chlad-
nuti po zvulkanizovani trvd déle a zpoZduje
vyrobni proces. Nadmérnd hmotnost kopyt
nejen zvySuje ndklady na jejich vyrobu, ale
zt8Zuje prdci pracovnicim u vyrobnich linek
obuvi. Podstatnym nedostatkem je rovnéz,
nedokonalou vyrobni technologii zplsbena
menSi tloustka stény skoiepiny tvofici nos-
nou plochu na holeiriové &asti kopyta, v niZ
je naraZen upinaci ¢ep. V dlsledku dynamic-
kého namédhani pii mezioperatnich po-
hybech nosi¢e kopyta na vyrobnim doprav-
niku dochdzi po ¢ase k vyvrédceni a ulomeni
upinacfho &gepu, ¢imZ je celé kopyto zne-
hodnoceno a musi se vyfFadit.

Uvedené nedostatky zndmého stavu tech-
niky odstranuje kovové kopyto pro vyrobu
pryZové holeiiové obuvi podle vynélezu, je-
hoZ podstata spocivd v tom, Ze holeiiova
Cdst 1 Spicovd C4st jsou tvoreny vnitfnimi
skofepinami a vn&jSimi skofepinami, spoje-
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nymi ve vertikdlni roviné& prochézejici po-
délnou osou, a do nosné plochy kopyta je
vsazena kotevni deska s upinacim fepem a
aretadnim otvorem, jeZ je upevnéna k nélit-
klim vytvarovanym proti sob& na vnitfnich
sténdch vnitfni a vné&jsi skofepiny holefiové
Céasti.

Pokrokovost vynédlezu se projevuje zejmé-
na v tom, Ze sestavenim holeiiové i Spicové
¢4sti kopyta ze dvou samostatnych skofepin,
spojenych ve vertikdlni d&lici rovind se vy-
tvafi podminky pro vytvarovdni kopyta v
souladu s vyrobnimi a uZitnymi poZadavky.
Odlitim skofepin napriklad v kokile na ko-
vové jadro se dosdhne naprosto rovnomeérné
tloudtky stény v celém priifezu, coZ ve vy-
robni sféfe znamend nejen vyrazné sniZeni
celkové hmotnosti, ale i vjrobnich nékladd,
nebot dochdzi k podstatné dspofe pomérné
drahé hlinikové slitiny.

Nezanedbatelnou vyrobni pfednosti je rov-
ndZ vyssi produktivita prdce dand dokona-
lej8i slévarenskou technologii. Nejvyraznéjsi
udinky v8ak prinasi kovové kopyto podle vy-
nélezu ve sfére spotfebitelské, tzn. ve vy-
robndch pryZové holeriové obuvi. Neménnd
tloustka stén kopyta zaruduje rovnomérné
prohfati dilt gumdrenské smési na vulkani-
zadni teplotu a tedy vynikajici vlastnosti ho-
tové obuvi.

Diky niZ8i hmotnosti kopyt se zkréti vul-
kanizafn{ ¢as, ¢imZ se dosdhne tdspor tepel-
né energie a zkrdcenf vyrobniho cyklu. Pod-
statn& se sniZf namdhavost prdce p¥i mani-
pulaci s kopyty. Podstatné niZ8i hmotnost
kopyt rovn&Z umoZiluje rutnim maécenim
v laku zlepSovat povrchovou dpravu i u
vysokych pdnskych vzorfi holefiové obuvi,
coZ znamend splnéni kritérii zahrani¢nich
trht a lep3i prodejnost. Novym FeSenim
upevnéni upinaciho fepu a vytvoienim are-
tatniho otvoru v kotevni desce se zvysila
Zivotnost kopyt a umoZnila jejich opravitel-
nost.

Prikladné provedeni vyndlezu je doplnéno
tfemi vykresy, na nichZ obr. 1 znadéi nédrys
kopyta s CdsteCnymi svislymi Fezy, obr. 2
plidorys kopyta s ¢dsteCnym pfiénym Fezem
a obr. 3 odlévaci kokila holefiové &4sti ko-
pyta v podélném fezu.

Kovové obuvnické kopyto uréené k vyro-
b& pryZové holetiové obuvi je zhotoveno z
hliniku, obsahujiciho k¥emik, popfipadé& jiné
pridavné prvky. Kopyto je dvojdilné a sesté-
vé z holeflové Easti 1 a 3picové &&sti 2, kte-
ré jsou spojeny drdZkovym zavérem 3 kli-
nového tvaru, vytvofenym na vertikalni C4s-
ti dé&lici plochy p a umoZilujicim vyzuti
hotové obuvi. Spicova Gést 2 i holefiova Gést
1 jsou tvoreny vnitini skoFepinou 1a, 2a a
vnéjsi skofepinou 1b, 2b (podle orientace
v parovém postaveni levého a pravého ko-
pyta), které jsou spojeny ve vertikalni rovi-
né p prochdzejici podélnou osou @. Spojeni
vnitFnich skofepin 1a, 2a s vnéj$imi skofepi-
nami 1b, 2b je provedeno svafenim, kdy n8&-
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kolik kratkych svari 7 je rovnomeérné roz-
prostFeno po obvodu Spicové Césti 2 i hole-
fové Casti 1.

Tloustka stén vnitfnich skorepin 1a, 2a
i vnéj8ich skofepin 1b, 2b se pohybuje v roz-
mezi 4 a¥ 6 mm v zavislosti na slévarenskych
zdsaddch tvorby odlitkd a forem. Celo 12
holefiové &asti 1 ma tlouStku stény 8 mm,
nebot tvoFi nosnou plochu n a musi pevnost-
né zajistovat trvanlivé upnuti kopyta v no-
si¢i vyrobniho dopravniku prostFednictvim
upinactho ¢epu 108. Upinaci Cep 10 je upra-
ven v kotevni desce 8, v niZ je rovnéZz vy-
tvoten aretadni otvor 9 pro stabilizaci zéa-
kladni polohy kopyta v nosi¢i vyrobniho
dopravniku.

Kotevni deska 8 je zasazena ve vybrani
5 ¢ela 12 holeiiové &&sti 1 a upevnéna za-
pusténymi Srouby 11 v nalitcich 4 vytvaro-
vanych proti sob8 na vnitfnich plochach
vnéjsi skofepiny 16 a vnitfni skofepiny la
holetiové &asti 1. Upinaci ¢ep 10 i kotevni
deska 8 jsou zhotoveny z oceli a zabezpeCuji
vysokou Zivotnost a dokonalé upindni kopyt.

Vnitini skofepiny 1a, 2aa vnéjsi skofepi-
ny 1b, 2b se vyrabi odlévanim do litinovych
kokil zhotovenych béZnym slévarenskym po-
stupem. Na obr. 3 je zndzornéna kokila k
odlévani vnitini skoFepiny 1a holefiové &asti
1 kopyta a sestdvd z matrice 13 s nalévacim
otvorem 17 a tvarovaci dutinou 16, ve které
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je uspordddno jadro 14 upevnéné na nosné
desce 15. Jadro 14 je opatfeno tvarovym vy-
branim 18 pro tvorbu ndlitku 4. Matrice 13
i nosnd deska 15 jsou na bocénich plochach
opatfeny zdvitovymi nédboji 19 pro upevnéni
na odlévaci still. Shodné télesné provedeni
maji i kokily k odlévani ostatnich skofepin.
Kokily se pfed odlévdnim predehieji na tep-
lotu 300 °C a tvarovaci dutina se vystfika
separatnim lakem. Nalévacim otvorem 17
se do tvarovaci dutiny 16 naleje hlinikova
tavenina zahfatd na teplotu 720 aZ 750 °C.

Po Casové prodlevé nutné k zatuhnuti se
kokila otevie a vyjme se vnitfni skofepina
1a holefiové ¢ésti 1; po odstranéni nalévaci-
ho nalitku se odvddi na montéZni pracovists
kopyt. Vnitini skofepina la a vné&jSi skofe-
pina 1b holefiové ¢4sti 1 se upnou do svafe-
ciho pripravku a spoji se nékolika kratky-
kymi svary 7, které se pak zadisti a prelesti.
Poté se v nosné plose n vyfrézuje vybrani 5
pro kotevni desku 8 a v nalitcich 4 se vy-
tvofi zavitové otvory 6 pro zapusténé Srouby
11. Po upevnéni kotevni desky 8 je holeiio-
va Gast 1 pripravena ke kompletaci se $pi-
covou Cdsti 2, jeZ je zhotovena shodnym
zpfisobem, jak bylo popsdno. Kovové kopyto
pro vyrobu pryZové holeilové obuvi je tak
pripraveno pro spotfebitele — vyrobni gu-
marensky zavod.

PREDMET VYNALEZU

Kovové obuvnické kopyto pro vyrobu pry-
7ové holeiiové obuvi, sestdvajici z holefiové
gasti s upinacim Cepem a aretatnim otvo-
rem na nosné ploSe a 3picové Cdsti, které
jsou spojeny vertikdln& orientovanym draz-
kovym zdv&rem, vyznacené tim, Ze holeilova
gast (1) i $picovd &ast (2) jsou tvofeny
vnitinimi skofepinami (la, 2a) a vné&jSimi

skorepinami (1B, 2bJj, spojenymi ve verti-
kélni roviné (p), prochéazejici podélnou osou
{0) a do nosné plochy (n) kopyta je vsaze-
na kotevni deska (8) s upinacim ¢epem (10)
a aretanim otvorem (9), upevnéné k nélit-
k@im (4) vytvarovanym proti sob& na vniti-
nich sténdch vnitini a vnéjsi skofepiny (1a,
1b) holefiové tasti (1).

3 listy vykresi
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