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Pierwszenistwo: 9 lipca 1915 r. dla zastrz. 1, 2 i 3 (Niemecy).

Przy dotychczasowych sposobach ta-
brykacji obuwia, wyrabiato sie z ptaskich
czesci miekkiej skory obsade lub w erzch
buta w ten sposob, ze sie nac agalo lub
tloczylo na kopyto a przez to nadawalo
sie¢ wierzchniej skérze forme lub fason
podobny do kopyta. Nowoczesne za-
strzezenia, postawione zewnetrznemuwy-
gladowi buta utrudnialy takie wykonanie
przez to, ze musialy by¢ koniecznie uzy-
wane do kapek podkla y usztywniajace
dla utrzymania formy buta.

Polaczenie z podeszwa bylo dotych-
czas trudne szczegolnie wtedy, gdy but,
namoczony w celu zZuginania, wysychal.

Rownosé butéw pomiedzy soba zale-
zala od rozciagliwosci skory. Nieréwno-
mierna rozciagiiwos¢ skorv byla przy-
czyna zbyt silnego przeciagniecia lub
niedociagniecia obsady w kierunku po-

dtuznym i sprowadzala w pierwszym wy-
padku rozdarcie kapek, a wdrugim faldy
na kapkiach a oba te wypadki powcdo-
walv wielkie stratv w { brykacji.

Przy przedtozonym sposobie zosteiz
najpierw wttoczona przednia kapka prz =z
podktadke usztywniajaca iprzytrzymana
przez nia zapomoca kleju. Przednia kapka
otrzymuje przez to forme lubfason kopyta.

Wigieta ku wewnatrz krawedz za-
ktadki, tworzy plaskie s!rocone zawar-
cie lub krawedz przymocowana.

Gotowa juz prz-dnia kapka zostaje
zbrczona z obsada i tym sposobem uzu-
pelnia forme wierzchniej czesci obuwia,

Wierzchnia czesé, zaopatrzona skiero
wanemi ku wewnatrz krawedziami, zo-
staje potem potaczona z podeszwy z4po-
moca prowadnic maszyny, bez uzycia
kopyta. .



Podczas szycia zostaje podeszwa pro-
wadzona w prowadnicy krawedziowej,
urzadzonej przy maszynie, nastepnie sko-
ra przytwierdiona do wierzchniej skdry
lub obsady podpora lub walkiem zapo-
moca stopki cisnacej zostaje $ciagana
ku srodkowi, potem zostaje wprowadzo-
na. plasko zapomoca prowadnicy w stop-
ce cisnacej rama i przytwierdzona zapo-
moca szwu. Przy bardzo: s$piczastych
- butach damskich moze sluzyé¢jak pro-
wadnica przy szyciu i przymocowaniu,
preytwierdzona do podeszwy, plyta sta-

lowa, zamiast wyzej wspomnianej urza-

~dzonej przy maszynie prowadnicy. Do
tego celu i dla nadania .podeszwie za-
danego wygiecia, odpowiednio do niskich
czy wysokich obcaséw, moze shuzy¢ wy-
gieta plyta stalowa, ktora jest nieco
mniejsza niz podeszwa, podczas gdy kra-
wedz tej plyty uzywana jest jako pro-
wadnica, krawedz zakladki wierzchniej
czesci przykrywa krawedz podeszwy,
nie przykryta plyta stalowa.

Dziatanie maszyny przymocowywuja-
cej pozostaje takie samo jak wyzej opi-
sane.

Przy uzyciu krawedzi plyty stalowej
jako prawadnicy przy przymocowywaniu,
mozna sie¢ obej$¢ bez wyzej wspomnia-
nej podpory lub waltka przy krawedzi
zakladki wierzchniej czesci, a $cigganie
wierzchniej skory ku srodkowi podiug
krawedzi prowadnicowych plyty mozna
rsiutecznié recznie. ‘

Przeciagniecie obsady w kierunku
podtuznym. powstaje przez to, ze przed
przymocowaniem tylnej kapki, zostalo
wlozone kopyto do utworzonej komory
buta, a wierzchnia czes$¢ przez to zostala
w kierunku podiluznym wcze$niej roz-
szerzona, nim zostata ztaczona czes¢ pig-
towa z podeszwa. Z drugiej strony mo-
ze by¢ traktowana cze$é¢ pietowa razem
z cze$cia przednia buta i w ten sposéb
caly but moze by¢ dookola obszyty.

Rowniez mozna uzy¢ tego sposobu bez
uzycia ramy.

Niniejszy sposéb posiada duzé zalety
praktyczne i gospodarcze. Czas sporza-
dzania butéw zostaje znacznie skrocony,
albowiem odpada proces napinania i z tem
polaczone pracowanie na mokro. Drogie
przybory maszynowe rowniez odpadaja-
Zaoszczedza sie na robocie, personale
i materjale i unika sie sortowania.

Rysunek przedstawia przebieg roboty
w rozmaitych stopniach i uzyte do tego
celu urzadzenie,

Fig. 1 jest widokiem zboku sporza-
dzonéj wedlug wynalazku wierzchniej
czesci buta,

fig. 2 jest widokiem od spodu buta
podczas przebiegu roboty,

fig. 3 tozsamo,

tig. 415 sa przekrojami czesci maszyn,-

stuzacych do szycia buta,
fig. 6 jest obrazem gotowej kapki
konicowej,

fig. 7 jest obrazem gotowej czesci

wierzchniej bez kapki koncowej,

fig. 8 wskazuje podeszwe z plyta sta-
lowa w uzyciu przy S$piczastych butach
lub przy hutach z wysoko podniesionem
kopytem (z silnie wygieta podeszwa) lub
z wysokim obcasem,

fig. 9 jest pionowym przekrojem po-
dluznym z fig. 8, a

fig. 10 jest pionowym przekrojem po-
dluznym wierzchniej czesci buta z po-
deszwa wprowadzona do wierzchniej cze-
$ci takze w przekroju podiuznym wedlug
fig. 8.

Fig. 1 wskazuje obsade lub wierzchnia
czesé buta a, do Ktorej przytwierdzona
jest zapomoca szwu uformowana kapka 7.
Na tej ‘kapce ¢ widoczna jest od spodu
wygieta ku wewnatrz zaktadka £ Wzdtuz
krawedzi zakladki wprowadzona jest na-
stepnie podpora w formie przyszytego do
niej watka b.
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Fig. 2 wskazuje widziany od dotu

but, bedacy w robocie, z podeszwa ¢

i rama d. Cze$ci sa juz przewaznie ze
soba polaczone zapomoca szwu p. Za-
kltadke £ wida¢ wyraznie przy koncu
buta od srodka ramy.

Fig. 3 wskazuje uszyty but. Walek 6,
ktory byt tylko do szycia potrzebny, zo-
staje teraz usunigety. Zakladke obsady
mozna teraz dobrze rozpoznaé od $rod-
ka ramy. "

Fig. 4 i 5 wskazuja w dwoch roz-

~ maitych przekrojach. uzyte do wykonania

hiniejszego sposobu, urzadzenie maszy-
ny do szycia z bedacemi w robocie cze-
$ciami buta.

Plyta e zaopatrzona jest w krawez-.

nik f dla podeszwy ¢. Ponad podeszwa
i: ponad krawedzia prowadnicowa lezy
obsada wzglednie brzeg a tejze z wal-
kiem & wzdluz krawedzi.
przyklada sie rame d, a na rame kladzie
sie stopke cisnaca g maszyny.

Stopka cisnaca jest zaopatrzona, jak
to z fig. 5 widoczne, w prowadnice 4 dla

ramy d. .

Stopka cisnaca moglaby zachodzi¢
w miare potrzeby az na wierzchnia skoé-
re, azeby wspiera¢ dzialanie na podpore
lub na walek &.

Fig. 6 przedstawia przednia kapke 1,
ztozona z wierzchniej skory 7 i podkladki
usztywniajacej. Przednia kapka z pod-
kladka usztywniajaca ma otrzymacé przez
zgniecenie, jak wskazuje cieniowanie ry-
sunku, na jej gérnej partji fason kopyta
wzgl. pewien wlasciwy fason a w jej
dolnej partji plaska do srodka wygieta
krawedz zaktadki £ Podkladka usztyw-
niajaca n jest w stanie ze wzgledu na
swa wlasciwos$¢ po jednorazowem zgnie-
ceniu zatrzymac fason jak réwniez przy-
trzymac¢ krawedzie zaktadki. Wierzchnia
skora i pociagnieta jest przed zgniece-
niem odpowiednim klejem i przytwier-
dzona tymze do uformowanej kapki.
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Przez rozszerzalnos¢ i cienkos¢ obydwu
materjalow a zarazem przez dobre przy--
gniecenie prasy unika sie utworzenia wy-
pukliny. ‘

Fig.7 wskazuje obsade lub wierzchnia
cze$é buta a gotowa az do przedniej
kapki. Wewnetrzne wylozenie m jest
odgiete z tego powodu, azeby obydwa
boki » wystapitly ku przodowi, do kto-
rych, jak wskazuje kreskowana linja ¢,
zostaje przyszyta w odpowiedniem miej--
scu uformowana przednia kapka 7 zapo-
moca maszyny kolumnowej. Podczas
szycla zlaczen obsady, podeszwy i ramy,
zostaje Sciagana wierzchnia cze$¢ buta
zapomoca stopki cisnacej ku srodkowi
w kierunku oznaczonym strzaltka na fig. 2.
Wtasciwa cecha polega tu na tem, ze to
$ciaganie maszyna lub $ciskanie naste-
puje jedynie przez uzycie prowadnic
(f i # w przebiegu szycia i przy-
mocowania i w odnoSnych czesciach ma-
szyny. Podpora (dla stopki cisnacej),
przez ktora zostaje Sciagana wierzchi iz
skéra ku srodkowi, moze by¢ zastapionz
innym Srodkiem zamiast przyszytego
watka. '

Moznaby np. przypia¢ do skéry wod-
powiednich odstepach, latwo dajace sig
potem zdjaé klamry lub t. p.

Wierzchnia skora moglaby by¢ obto-
zona, a te zagiecia przelotnie przymo-
cowane. Istotna rzecza jest tylko. to,
azeby takie' srodki byly zastosowane,
ktoreby dozwalaly na ujecie wierzchniej
skéry przez stopke cisnaca przy przy-
szywaniu i na wewnetrzne jej Sciaganie.

Dla butéw z wysokiem podbiciem
uzywa sie przedstawionego na fig. 8—10
sposobu wykonania.

Fig. 8 wskazuje rzut pionowy pode-
szwy ¢ z plyta stalowa 7 Ta plyta sta-
lowa zaopatrzona jest w kolce lub t. p.,
przetloczone przez podeszwe i zarazem
ja podtrzymujace, jak to jest widoczne
w przekroju na fig. 9. Plyta stalowa ¢



posiada pa umieszczenie obcasa dla od-
no$nego buta odpowiednie podbicie.
Przez naloz-nie i wtloczenie skodrzanej
podeszwy na plyte stalowa, przyjmuje
podeszwa takie samo wygiecie jak ptyta
stalowa. Tak przyprawiona podeszwa
zostaje potem wprowadzona do gotowe]j
juz wierzchniej czesci a, a, jak wskazuje
fig. 10. Uwidoczniona na fig. 8 i 9 kra-
wedz # plyty stalowej moze potem stu-
zy¢ jako prowadnica przy szyciu i przy
przymocowaniu wierschniej czesci do po-
deszwy zapomoca kotkéw v jak na fig. 10.
Po tem czasowem przymocowaniu moze
byé przyszyta rama w wyzej opisany
sposob. Polaczenie zapomoca gwozdzi v
wystarcza, azeby przytrzymac¢ wierzchnia
czes¢ w pozadanem miejscu az do jej
zupelnego zlaczenia z podeszwa.

Po zlaczeniu wierzchniej czesci, po-
deszwy i ramy, zostaje usunieta plyta sta-
lowa. Przy opisanym sposobie przymoco-
wania moze znalez¢ zastosowanie rowniez
tylko jeden ze szwow p (fig. 2), stuzacych
do zlaczenia albo jednej z dwoch wierzch-
nich czesci z podeszwa, albo ramy z pola-
czona juz z podeszwa wierzchnia czescia.

Zastrzezenia patentowe.

1. Spos6b wyrobu obuwia, tem zna-
mienny, ze kapka koricowa zaopatrzona

“ krawedzia zagieta ku srodkowi, polaczo-

na jest z wierzchnia cze$cia, posiadajaca

. krawedzie zagiete réwniez ku srodkowi,

a nastepnie obie te czesci, bez uzycia ko-
pyta, a przy uzycin prowadnic zostaja
polaczone z podeszwa.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, tem zna-
mienny, ze krawedzie wierzchniej czgsci
zaopatrzone sa w podpore, na ktora dziala,
urzadzona przy maszynie do szycia®
stopka cisnaca w ten sposob, ze $ciaga
ku srodkowi wierzchnig czes¢, przy zszy-
waniu ze soba czesci buta.

3. Sposéb wedtug zastrz. 1 i 2, tem
znamienny, ze jako podpora dla zaktadki
skory wierzchniej, uzywana jest wygietka
lub klamra.

4. Sposob wedlug zastrz. 1, tem zna-
mienny, ze podeszwa przymoceowana jest
chwilowo do wygietej plyty stalowej tak,
ze podczas jej przymocowywania do
wierzchniej czesci podtrzymuje wygiecie
plyty stalowej, przyczem mozna usku-
teczni¢ zamiast maszynowego $ciagania
reczne.

Heinrich Wilhelm Stedler.
Zastepca: M. Kryzan,

rzecznik patentowy.
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