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Wynalazek niniejszy dotyczy wyrobu ‘

elastycznych obcasow 1 potrzebnej do
tego formy. Wynalazek ma na celu wy-
rob elastycznego obcasa o wklestej po-
wierzchni przymocowania, dzieki ktérej
przy nakladaniu i naciskaniu go na ptlaska
dolna strone obcasa obuwia powstaje
rodzaj ssacego wglebienia, utrzymujacego
czasowo obcas az do wsadzenia szty{tow.
Dalej wynalaz:-k ma na celu wyrob ob-
casa, ktory mialby przy obuwiu plaska
powierzchnie stapniecia i mogt by¢
zaopatrzony w ten sposob w urzadzenia
Jo przymocowania.

W.ynalazek sktada sie z nowych urza-
dzen formy, przedstawionej na rysunku
i ze szczegolnych sposobow jej zastoso-
wania przy wyrobie obcasa.

Fig.
widok wysunietych czesci formy, fig. 2

1 przedstawia perspektywiczny .

jest przekrojem podtuznym formy, fig. 3—

‘przekrojem podlug linji 3—3 fig, 2, fig. 4

jest widokiem zgory fig. 2, fig. 5 wy-
kazuje nieco zmieniony szczegol.

Przy wykonaniu wynalazku zostajg
zastosowane dolna plyta 1, posrednia
plyta 2 i gérna plyta 3 wraz z pobocz-
nemi czesciami, przez ktorych wspoldzia-
tanie moze by¢ wykonany calkowity
obcas. Plyty moga mieé¢ taka -wielkos¢,
7e jednorazowo wytwarzaja tylko jeden
obcas (fig. 1), albo taka, ze jednorazowo
moze by¢ wykonana wigksza ilos¢ ob-
casow, jak to przedstawiaja fig. 2, 31 4.

Podstawowa plyta 1 jest przy gornej-
stronie zaopatrzona we wglebienie 4,
uksztaltowane dokladnie podlug czesci
ptaszczyzny stozkowej, z ktérej w bli-
skosci jego najglebszego miejsca wycho-
dza sztyfty 5 z nasadkami 6. Posrednia



plyta 2 jest'zaopatrzona na dolnej stronie
‘w wypukia, dokladnie pasujaca do wgte-
bienia 4 cze$¢ 7 i na godrnej stronie
w okragla czes¢ 8,réwnoosiowa z cze-
$cig 7 i, w koncu — w przerwe 9 o za-
rysie obcasa. Na goérnej czesci moze by¢
jeszcze przewidziane wglebienie 10, Gor-
na ptyta 8 formy niesie na swojej dolnej
stronie wypukla czesé¢ 11, ktéra jest
uksztaltowana odpowiednio do wglebie-
nia 4 podlug plaszczyzny stozkowej
i doktadnie pasuje do wygiecia 8 sredniej
plyty. W srodku czesci 11 moga* by¢
przewidziane rowki 12, ktére celowo
przedstawiaja zarys obcasa, podobny do
zarysu otworu 9. Wewnatrz tych rowkow
moga by¢ przewidziane przecinajace sig
rowki 13. Przy praktycznem wykonaniu
wynalazku zostaja rozmaite plyty przy
dokladnem do siebie dopasowaniu po-
lozone jedna nad druga. Srodkowa plyta
jest na gornej i dolnej stronie zaopa-
trzona w sztyfty 14, wchodzace w od-
powiednie otwory 15, 16 gornej, wzgled-
nie dolnej plyty. Elastyczny kauczuk
przepltywa w takiej ilosci, ze zbiera sie
w otworach 15 i /6 tak, ze sztyfty /4
przylepiaja si¢ i rozmaite czesci formy
Scisle do siebie przylegaja.
szego rozdzielenia ich od siebie przy
wyjmowaniu uformowanego obcasa, sa
przewidziane przy krawedzi i najlepiej
przy narozach srodkowej ptyty wkarbo-
wania 17, w ktére mozna wsadzi¢ odpo-
wiednie narzedzie dla wycisniecia czgsci
formy i pokonania przylegania kauczuku,
ktéry mégl sie zebra¢ okolo sztyftow 14
1 w otworach 15, 16.

Przy wytwarzaniu elastycznych obca-
sow z kauczuku albo innego materjalu
zostaja dolna plyta 1 i posrednia plyta 2
ulozone w prawidlowem polozeniu, jak
to widoczne jest z fig. 2 1 3. Po, albo
przed tem zostaja nasuniete przez konce
sztyftow 5 male przedstawione przy 18
blaszane pierscienie w ten sposob, ze

Dla tatwiej-

spoczywaja one na zgrubieniach 6 i wy-
chodza poza krawedzie. Nastepnie wy-
tworzona wglebieniem 4 i przerwa 9
komora zostaje calkowicie wypelniona
kauczukiem, albo kompozycja, poczem
gérna plyta zostaje w ten sposéb polo-
zona na sredniej plycie, ze wypukla
czes¢ 11 wchodzi w wygiecie 8 i bez-
posrednio dziala na plastyczna mase
w przerwie 9. Plyty zostaja stale ogrze-
wane parg o wysokiej temperaturze i po
zestawieniu rozmaitych plyt, albo czesci
formy, zostaja poddane dziataniu hydrau-
licznej, albo innej prasy, przez7?co masa
plastyczna zostaje Scisnieta w przerwie 9
i twardnieje. Goraco plyt o tyle wulka-
nizuje mase, ze staje sie ona ciagliwa
1 trwala, a jednoczesnie zachowuje ela-
styczno$¢. 'Po czasie, potrzebnym do
wulkanizacji,
przez zdjecie gornej plyty ze srodkowej
i tejze — z dolnej. Przy zdejmowaniu
srodkowe] plyty z dolnej uksztaltowany
obcas pozostaje w przerwie 9 1 zostaje
podniesiony ze $rodkowa plyta z dolnej
plyty. Pierscienie 18 sa ulozone w ob-
casie i oddzielaja sie przy podnoszeniu
obcasa ze sztyftow 5. Kadilub obcasa
§ciaga sie przy oddzielaniu sztyitow 5
ku srodkowi w ten sposob, ze w goto-
wym obcasie - wielko$é otworow jest wy-
starczajaca tylko do przyjecia sztyftu,
albo innego przyrzadu do umocowania.
Po wyjeciu plyt zostaja uksztaltowane
obcasy, wyrzucone z otworow 9. Do
tego, by uksztaltowany obcas posiadal
potrzebna grubosé, otwory 9 musza by¢
calkowicie wypelnione. Dzieki temu, ze
krawedzie przerw leza powyzej swoich
srodkow, jak to wskazuja fig. 2 i 3, pla-
styczna masa dazy do polozenia w po-
ziomej plaszczyznie krawedzi przerwy.
Przy naciskaniu zostije wycisniety nad-
miar matérjalu nad gorna strone posred-
niej plyty i moze si¢ zbiera¢ we wgle-
bieniu 10, wskutek czego, po wyrzuceniu

zostaja plyty oddzielone




obcasa na jego gornej krawedzi prze-
biega wystepujacy naroznik, ktéry zostaje
zdjety przy wykonczeniu obcasa. Wgle-
bienie 10 do przyjecia nadmiernego ma-
terjatu przeszkadza rowniez 1 temu, by
plvty gorna i srednia nie ulegaly tacze-
niu sie umozliwia przechodzenie gdrnej
ptvty w wygiecie 8 sredniej plyty 1 jego
wypelnienie. -

Zeberka 12, 13 na gornej plycie wy-
twarzaja rowki na gérnej stronie obcasa
ograniczajace w srodku jego powierzch-
nie ssaca, a cala gorna powierzchnia
obcasa tworzy powierzchni¢ ssaca, przez
co obcas moze by¢ predko nasadzony,
i scisle utrzymany na obuwiu podczas
tego, gdy zostaja. wbijane gwozdzie albo
inne $rodki do umocowania. '

Obcas ten, posiada wklesta gérng
i wypukla dolna powierzchnie i przy
nalozeniu na plaski obcas obuwia, wy-
starcza uderzenie dla uczynienia plaskie-
mi obu jego stron tak, ze powietrze
zawarte pomiedzy obcasem obuwia i ob-
casem gumowym, zostaje wycisniecte
i obcas gumowy przez ssace dziatanie
$cisle jest utrzymany, a krawedz jego
szczelnie przylega do obcasa obuwia
dzieki czemu nie moze przenikna¢ drobny
piaszk ani brud. Obcas gumowy zostaje
trwale przymocowany do obuwia gwoz-
dziami, albo podobnemi srodkami do
przymocowania, wprowadzonemi przez

otwory w obcasie, ktore $ciagaja sieg -

natychmiast koto nich, dzieki czemu
niema luzu, w ktérym moglby sie zbie-
ra¢ brud. Sztyfty 5 leza w plaszczyznie 4
i wytworzone przez nie otwory zblegaja
sie z wypukla gérna‘strona obcasa. Przy
naciskaniu obcasa otwory te ukladajg
sie “réwnolegle i wsadzane przez nie
gwozdzie wchodza prostopadle w obcas
obuwia.

Jak to jest pokazane na fig. 1 — 4,
sztyfty 6 zwezaja sie w kierunku gor-
nych kornicéw, przez co obcas moze by¢

tatwo z nich zdjety. Otwory w nim sa
tak mate, ze, gdy przez nie zostaja wsa-
dzone srodki do przymocowania, kadtub
obcasa zostaje Scisniety i scisle przylega
do mich. Sztyfty moga jednak mie¢
i jednakowa sSrednice, jak to pokazano
na fig. 3.

Zastrzezenia patentowe.

1. Forma do wyrobu obcaséw z gu-
my albo t. p., skladajaca sie z trzech
czesci, z ktorych srodkowa przedstawia
komore o zarysie wytwarzanego obcasa,
a dolna zaopatrzona jest w sztyfty, nio-
sace podkladowe pierscienie, tem zna-.
mienna, ze plyta srodkowa (2) zawiera,
otaczajace zarys obcasa, wypuklosci,
ktorych falisty spod (7) scisle jest do-
pasowany do wkleslosci (4) dolnej ply-
ty (1), podczas gdy wytworzone przez
zestawienie tych dwoch plyt komory
zamyka szczelnie trzecia wierzchnia ply-
ta (3), dopasowanem swem uwypukle-
niem (11).

2. Forma podlug zastrzezenia 1, tem
znamienna, ze wkleste dno komory
i wypukla czes¢ drugiej czesci formy
wytwarzaja czesci kulistych powierzchni.

3. Forma podlug zastrzezen. 1 i 2,
tem znamienna, Ze komora zostaje utwo-
rzona przez przerwe w srodkowej ply-
cie, ktéra wypukta swa czescia dopaso-
wana jest we wkleste na dolnej ptycie
dno i przeciwlegla strona przyjmuje
wypukia czes¢ gornej plyty formy, przy-
czem sztyfty, niosace podkladowe pier-
$cienie sa utozone promieniowo do dna.

4. Forma podlug zastrzezenia 3, tem
znamienna, ze sztyfty, posiadaja lebki,
na ktérych spoczywaja podkladowe pier-
Scienie.

5. Forma podlug zastrzezer 1 lub 3,
tem znamienna, ze okolo wkleslej czesci, |
otaczajacej gorng strong komory, przyij-
mujacej wklesla czesé plyty gérnej, albo



drugiej czesci formy, przebiega wglebie-
nie do przyjecia nadmiaru materjatu.

6. Forma podlug zastrzezen. 1, 3
albo 5, tem znamienna, ze na wypuklej
czesci gornej plyty, albo drugiej czgsci
formy, sa przewidziane zeberka, wcho-
dzace do komory.

7. Forma podiug zastrzezen. 3, 5
albo 6, tem znamienna, ze $rodkowa
plyta niesie, przenikajace w otwory
w plycie podstawowej, sztyfty, i ze przy
krawedzi srodkowej plyty sa wkarbo-
wania dla moznosci wsadzenia, narzedzi
dla oddzielenia sredniej plyty od dna.

John George Tufford.
Zastepca: M. Brokman,

rzecznik patentowy.
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