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Sazetak

Ovaj ¢lanak sadrzi opis kombiniranih i traénih uloZaka te usporedbu njihove izrade. Opisani su razli¢iti
postupci i instalacije za proizvodnju uloZaka. Autor preporucuje tvornicama suradnju na podrucju
proizvodnje ulozaka koja bi im omogucila punu uposlenost strojeva i smanjenje troSkova proizvodnje.
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Abstract

This article contains the description of combined insoles and those made on band and is comparing the
output of their production. Various operations and installations for the production of insoles are
described. The author recommends the factories to cooperate in the field of insoles production what
would enable them the full employment of the machinery and diminution of productions costs.
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1. Uvod

Tabanica je noseéi element u obuéi. Ona je
odluéuju¢a za kvalitetu, trajnost i svojstva obuée
kod noSenja. Ona mora u dijelu zgloba i pete
izdrzati visoke pritiske i savijanje. Ona dakle mora
biti stabilna, ali unato¢ toga elasti¢na, da se noga
u obuci meko osje¢a. U podrucju nozne jabucice |
vrha noge mora suprotno tomu biti vrlo fleksibilna,
da ne djeluje suprotno prirodnom gibanju noge.
Da se postigne ta fleksibilnost u podrucju nozne
jabugice, u nekim sluCajevima se materijal
zasijece §to li¢i na perforiranje.

Ne mora se napomenuti da zasjeéeni materijal
lakSe puca i da naprezanje €esto utjeCe na to¢nost
pristajanja tabanice. Ako je fleksibilnost prevelika,

onda neizbjezno dolazi do deformiranja obuce i
snizenje trajnosti. Ako je opet previse stabilna,
tada je, obuca kruta i nesavitljiva. Kako bi se oba

faktora uzela u obzir, tabanica se sastoji najmanje
iz dva materijala.

Fleksibilni predniji dio je iz koze, preSane koze ili iz
umjetnog materijala. Koza, na bazi koznih
vlakanaca sa svojstvima slicnim kozi, je uz istu
zateznu ¢vrsto¢u uvijek nesto deblja od umjetnih
materijala, Sto naravno ne doprinosi eleganciji i
lakoéi obuce.

Opcenito se moze reci da prirodni produkt, unato¢
uljepljivanja uloZene tabanice, bolje diSe i da se
noga bolje osje¢éa. To je posebno vidljivo u
sjevernim zemljama, gdje se skoro iskljucivo nosi
zatvorena obuca, te se zato ugraduje joS uvijek
skupa koZna tabanica. ViSe pazZnje zahtijerva
uskladi$tenje prirodnog produkta, jer je osjetljiv na
djelovanje okolne vlage, te moZze doéi do
smezuravanija ili rastezanja, $to naravno utjece na
oblik.
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Za postizavanje potrebnog pojaSanja u dijelu
zgloba i pete, tamo se nalijepi tvrda ljepenka, koja
je stanjena na prelazu prema podruc¢ju nozne
jabugice. Cesto se debeli rubni dio cijepa. To
doprinosi liep$em izgledu tabanice, osobito ako je
obrubljena, kako ne bi imala debele rubove i kako
ne bi utjecala na stabilnost. Poznato je da to
pojaganje zglobnjaka nije dovoljno i da se mora
pojacati Celicnom oprugom. Ta se stavi u Zlijeb
izglodane tvrde ljepenke, tamo se zakivanjem ili
spojnicom ucévrsti i tako se nakon lijeplienja
zglobnjaka nalazi izmedu pojaCanja i fleksibilne
tabanice. Za Zensku obucu je to skoro uvijek
nuzno, dok kod muske i djeCje obuc¢e moze biti
dovoljna i ¢vrstoca tvrde ljepenke.

Celicna opruga mora posjedovati nekoliko
svojstava. Ve¢ sama rije€C kaze, da mora biti
elasti¢na, tj. gibljiva. Kod toga je vazno, da ne
bude premekana, jer se inae ne¢e kod velikog
optereéenja viSe vratiti u pocetni polozaj.
Deformirani zglobnjak je uzrok, da je obuéu
nemoguce nositi ve¢ nakon kratkog vremena. No
Celicni zglobnjak ne smije biti niti pretvrd, jer on
treba dati elasti¢nost. Cesto se dogada da opruge
puknu, ako su pretvrde.

Kako opruge moraju imati savijanje tocno
prilagodeno kalupu i biti ravnomjerno kaljene, to ih
mora proizvoditi metalopreradivacka industrija,
koja posjeduje potrebne stru¢njake i odgovarajuce
strojeve. Najvaznije na Celicnom zglobnjaku je to,
da dosize ispod potpetice i da nakon pribijanja ili
vezivanja vijkom stvara potpuno ¢vrsto spajanje
dijelova obuc¢e. Tu se pokazuje =zasSto je
pri¢vr§¢ivanje jednim vijkom najbolje. Taj se naime
narezanom u Celi€nom zglobnjaku dobro spoji s
potpeticom tako, da glava vijaka dobro prilegne uz
Celiéni zglobnjak, te stvara potpuno siguran i ¢vrst
spoj tabanice i potpetice, Cime se postize
postojanost prema obliku kalupa. Odstupanje u
odnosu na oblik kalupa znadit ¢e, da je potpetica
preniska ili previsoka, kao i loSe oblikovanje kod
navlacéenja.

A sad neSto poblize o radnim operacijama i
niihovim karakteristikama u odnosu na tehniku
rada i strojeve.

O sije¢enju, za koje se najceSée prirnjenjuju
strojevi, postoji dovoljno iskustva.

Druga radna operacija je glodanje Zlijeba za
smijestaj Celicnog zglobnjaka, da bi se mogao
bolje fiksirati i da ve¢ debela tabanica ne bude
nepotrebno jo$ deblja, kako donji dio obuc¢e ne bi
postao neugledan. Kod toga se mora paziti, da se
duljina, 8&irina i dubina, kao i da se uvijek

konstantna i po moguénosti najmanja udaljenost
izglodanog utora od potpetice, moze regulirati
prilagoditi doticnom zglobnjaku.

Za tu operaciju postoji automatski stroj (stroj br. 41
firme Morbach AG). Zglobnjaci se stave u stroj,
automatski se pomiéu, izglodaju i izvade van.
Kako se unato¢ oznaCavanja simbolima veliine
preporuCuje i zigosanje, moze se taj automat
povezati u liniju, te se ujedno izvrsi i Zigosanje u
istom radnom postupku i ritmu. Vrijedan paznje je
veliiki kapacitet od 70 utora i Zigova. Automat
ispunjava sve potrebne zahtjeve.

2. Stanjivanje i cijepanje ruba zglobnjavka iz
liepenke

Ljepenka se pritisne Sablonom valjkom na noz za
stanjivanje te se na taj nacin, uzvisSice na valjku
prenesu na zglobnjak. Za to postoje rnali autornati
velikog kapaciteta. Ako se pojave poteSkoce,
izrazene vec¢inom u previSe hrapavoj povrSini
reza, tada je vrijeme da se noz nabrusi. Ako to ne
pomaze, tada se odmah mora preispitati tvrdoca i
vrsta ljepila tvrde ljepenke.

3. Prikivanje ili spajanje ¢eli¢ne opruge
sponama

Oba nacina pri¢vrs€ivanja potpuno ispunjavaju
zahtjeve. Spajanje sponama je brzi radni, proces,
ali mogu¢ je samo s ograni¢enim Sirinama ¢eli¢nih
zglobnajaka. Medutim konstrukteri ¢e morati
nastojati, da rijeSe pitanje prihvacanja zglobnjaka
iz ljepenke i Celika zbog opasnosti iskliznuéa i
pitanje utiskirvanja uz veci utroSak sile zglobnjaka
iz liepenke u Celi¢ni zglobnjak.

4. Premazivanje, sastavljanje zglobnjaka |
fleksibilne tabanice

Kao najbolje se pokazalo ljepilo otoplieno u
otapalu razliC¢itog trajanja suSenja. Trajnost
drzanja lijepljenih povrSina ovisi samo o ispravnoj
duljini suSenja. Strojevi za nano8enje ljepila rade
ve¢ godinama na opcée zadovoljstvo. Njihov rad
moze ometati samo to, Sto se ostave previSe
zaprljani. Za sastavljanje oba dijela tabanice jo$
ne postoje strojevi. Oni se moraju sastaviti ru¢no i
to Sto je moguce tocnije. U toku su nastojanja, da
se, pronadu pomoc¢ni uredaji, koji ¢e se uskoro
naci na trzistu.

5. Postojanost oblika kombiniranih tabanica
prema kalupu

Kako zakrivljenost zglobnjaka, tako i prednji dio
moraju biti  toéno priljubljeni uz kalup. Vrh



Werner Schaefer - Riechweiler — Proizvodnja tabanica - K&O 71 (2022) 3-4, 3-7 &

tabanice, koji nije priljubijen moze se oSstetiti kod
oblikovanja. Zglobnjak kaji nije priljublijen uzrokuje
neiuspravan polozaj potpetice. Vazno je da se
primijene egzaktno obraduje forme. Tu igra veliku
ulogu sila i vrijeme pritiska stroja. Dapase moze se
rec¢i, da drugom stroju prilagodeni oblik moze na
sasvim drugom stroju dati druge rezultate.
Oblikuje li stroj tabanice u parovima, tada je
potrebna jo$ veéa preciznost oblika.

Nadalie se neophodno zahtijeva tocnost
modeliranja  tabanice, tj.  Sablone. Kod
zaokrenutog kalupa cesto se premalo paznje
posvecuje okretanju tako, da oblicima odgovaraju
sve zakrivljenosti, te je tabanica po strani kalupa
izbotena odnosno uvucena. Ne preporucuje se
pomocno rieSenje ulaganjem malih ljepivih traka u
podrucje prstiju. One nekada deformiraju, to znadi
one rastezu prednji dio tabanice, a osim toga
nema naljepliena traka C&vrstoCu cCelicnog ili
aluminijskog lima, pa se brojem koraka deformira i
time se ne postize to¢no priljubljivanje tabanice.
Izvor greSke rnoze biti i u mijenjanju materijala za
tabanicu. Kao primjer se moze navesti, da se za
prilagodavanje oblika primjenjuje  specijalni
materijal. No proizvoda¢ tabanice je u
rneduvremenu naSao drugog dobavljada boljeg
materijala, te je odmah presao na primjenu novog
materijala, a da nije preispitao toCnost
priljubljivanja. Nakon nekoliko tjedana ispostavilo
se, da se mislilo kako su primijenjeni pogresni
oblici ili da nisu ispravno proizvedeni. No
oblikovaoc je imao jo$ uzorke prijaSnjeg
materijala, pa je brzo ustanovio da njegovi oblici
pristaju.

Koordinacijom podrudja petnog dijela moguce je
iza¢i sa dva niza oblika po seriji. Samo kod vrlo
visokih  zakrivljenosti zglobnjaka i ekstremno
okruglih oblika peta, potreban je treéi i Cetvrti niz.
Veli¢ina mora biti vidljiva po oznakama ili sto je
sigurnije po to€norn markiranju, koje se regulira
utiskivanjem oznaka.

Kod kupovanja modernog stroja treba paziti, da on
tabanice oblikuje u parovima, da ih stavlja po nizu
oblika to¢no u kalup kako ne bi iskliznule, da ih
automatski izbacuje i da ih po mogucnosti slaze u
blizini osobe, koja stroj posluzuje. Nije na odmet
kratak opis stroja, koji uZiva priznanje struénjaka
(stroj br. B6F8 firme Morbach AG).

Taj stroj se bitno razlikuje od svih drugih presa za
oblikovanje, koji tabanice oblikuju u vodoravhom
polozaju. Kod njega se tabanica oblikuje u kosom
polozaju od 45° Taj postupak ima sljedece
prednosti: dobra kontrola foto Celije, lako ulaganje
materijala koji se ima oblikovati — §to
onemogucuje sklizanje, ali od ¢ega moze do¢i kod
vodoravnog preSanja — jednostavno i sigurno
izbacivanje oblikovanog materijala, povratni
transport trakom i slaganje u udaljenosti dohvata
ruke.

Taj stroj pruza osim uobiCajenih mogucnosti
reguliranja i druge finese, kao $to je ograni¢avanje
visine dizajna cilindra, $to donosi ogromnu ustedu
vremena kod razli¢itih visina oblika, i nesto brze
podeSavanje niza oblika. Proizvodadu se mora
priznati, da je pronaSao novi put, koji jasno
pokazuje kakav egzaktni rad, kakvu sigurnost pri
radu i kakvu brzinu rada takva konstrukcija
posjeduije.

Posljednja radna operacija je glodanje podrucja
zgloba i pete, da bi se dobila paralelna linija s
gornjistem i potpeticom. Ona viSe nema utjecaja
na svojstva tabanice nego sluzi da se vanjski rub
lijepo i ravhomjerno oblikuje, $to npr. neophodno
nuzno kod obuce s otvorenom petom, jer mora biti
nastavliena kosa linjja s potpeticom preko
tabanice. Kod zatvorene obuée ¢ée rub, koji nije
koso cijepan uzrokovati oSte¢enje gornje koze
nakon duljeg noSenja.

Kod kupovanja takvog stroja treba paziti, da broj
nozeva za glodanje i njihova tvrdo¢a ne bude
prevelika, $to ima odlucujuéi zna€aj na rezanje, na
Cisto¢u glodanja i na koli¢inu. Najbzi i najbolji stroj
ima dnevni kapacitet 6000-7000 pari (stroj za
sijecenje firme Morbach).

To je u grubim crtama proizvodnja i radni
postupak tzv. kombiniranih tabanica. Medutim
postoje i drugi nacini, kao npr. izrada tabanica u
trakama. Proizvodnju potpomazu moderni i
racionalni strojevi. Radni postupak je jednostavniji.
O kvaliteti se moze reci, da se opcenito smatra
kako je tabanica iz traka stabilnijja, dok je
kombinirana elegantnija. Sigurno je da je iz traka
napravljena tabanica modernija i jeftinija i da sve
viSe prodire u praksu.

Pojedini dijelovi, fleksibilni prednji dio, te dio
zgloba i pete iz tvrde ljepenke, zajedno se zalijepe
u komadima oko 1,4 m duljine pod nagibom u
duzini oko 20 mm. Sirina komada je prilagodena
razliitim veliCinama nozeva za sije¢enje. Za
proizvodnju trake potrebne su tri radne operacije i
to za najmanje 15-20 pari tabanice. Osim toga se
moze raditi racionalno s malim brojem strojeva.
Prva radna operacija sluzi za postavljanje nagiba
liepenke. Traka se kod proizvodaca treba naruditi
tako, da se jednim rezanjem pod nagibom stvore
dva stanjena reza. Time se ne stvara otpadak. |
fleksibilna treba biti obradena na isti nacin, ali
mora se dodati 10 mm, jer se stanjuje u koso na
obje strane. Dodatak je potreban zato, da se
dobije drugi, glatko stanjeni rub. Trapezna
povrSina reza kao koso izrezana tanka traka
postavi se s obje strane na zglobnjak. Tako se
dobije dvostruka traka. To znali da se kod
sijeCenja stavi noz za sijeCenje s petnim dijelom
na oba vanjska ruba trake, a vrh se ostavi da strsi
u tanki, fleksibilni dio. To donosi prednost u tome,
Sto kod Siljastog noZa za sije¢enje moZze fleksibilni
dio biti uZi, jer to sije¢enje dozvoljava sijeéenje u
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suprotnom smjeru. Na taj nacCin se moze ustedjeti
znatna koliina materijala.

Takav stroj za pripremu traka je stroj za cijepanje
(stroj za cijepanje br. 46 firme Morbach AG). Da
se iskljuCe greSke, mora se stroj regulirati na
konstantnu Sirinu stanjivanja u odnosu na debljinu
materijala. Kosine koje se trebaju lijepiti moraju
toCno pristajati, da se sprijeCi oslabljivanje
materijala. Noz za cijepanje iz vrlo dobrog Celika s
kvalitethom oStricom je preduvjet, koji se mora
ispuniti. Stabilnost stroja i brzina rada ima bitan
utjecaj na trajnost tabanica.

Premazivanje trake se vrdi izmedu valjaka za
nano$enje ljepila i transportnog valjka. Nakon toga
se stavlja na suSenje. Strojevi u primjeni su brzi i
nema s njima problema. | tu se primjenjuju ljepila
u otapalu. Za brzo susenje, take se polazu na stol
ili slazu na transporter za suSenje i tada ru¢no
sastavljaju. PreSanje se vrsi transportom izmedu
dva valjka iz tvrde gume. Taj je stroj u principu
sli¢an stroju za cijepanje, ali nema noz za
cijepanje, dok se transportni valjak upotrebljava
kao valjak za pritisak.

Treba neSto ukratko reci i o drugim vrstama traka.
Npr. nikakvu ulogu ne igra, da li se postavi
fleksibilni dio ili tvrda lijepenka. Sa stanovista
sije¢enja (Stancanja) nema utjecaja da i je
postavljen vrh prema vrhu ili peta prema peti.
Postoji samo pitanje kako isjeCeni materijal
najbolje sloziti, da se uStedi materijal, odnosno
ako se gleda na cijenu, koji materijal. Naknadno
pojacanje vrha tabanice iz traka moze se postici
time, da se iznad fleksibilne trake nalijepi traka iz
vulkolanfibera ili sli€nog materijala.

A sada neSto o samoj proizvodnji tabanice iz
traka. Sijeéenje uobiCajenim noZevima za
sijecenje je poznato. NoZ za sijeéenje ima oblik
tabanice. Traka se treba isjeéi u dva poloZaja
samo zato, jer inaCe Skodi to€nosti firme. | rub
reza igra bitnu ulogu kod tancanja. Da se dobije
Cista podloga treba raditi s lijevim i desnim nozem
za sije¢enje, kako bi se mogao stanijiti vrlo hrapav
i neravan rub prekida. Linija postavljanja lijepenke
i fleksibilnog prednjeg dijela oznaci se znacajkom
na noZu za sijeCenje. Radnik treba sam ocijeniti
da bi uvijek toéno pogodio tu liniju. Optimalna
to€nost se ne moze postiéi, Sto moZe imati utjecaj
na deformacija i na svojstva noSenja obuce.

Na sajmu u Pirmasensu prikazan je automat (stroj
za cijepanje br. 46 firme Morbach AG), koji je
zapanjio svu struénu javnost zbog izvanredne
brzine i promisljenog nacina rada. Taj stroj sijece
50 pari tabanica na minutu, tj. ima 50 radnih
hodova. Zanimljive su karakteristike tog
automatskog stroja. Slozene trake se stave
pojedinatno na pomi¢ne traénice na dohvat
transportnih klijeSta. Stroj pocinje sjeci uz tocan
pomak trake naprijed, koji je odreden Sirinom noza
za sije¢enje i uvijek zadrzava konstantu duljinu

zglobnjak. Otpadak se rasije¢e i odstrani
transporterom u ko$ za otpatke.

Kada je traka isje€ena stavi se nova klijeSta za
pomicanje, a stroj izostavi samo jedan radni hod.
Tabanice ispadaju kroz noz za sijeCenje na dvoje
vrpce, te se sortiraju i slazu na lijeve i desne.
Unaprijed se odredi broj parova. Stol za sijecenje
se izravna jednostavnim uredajem za tokaranje.
Izmjena na ploéama montiranih noZeva za
sijeéenje izvrSi se za nekoliko sekundi. Time se
preinaka na drugu tabanicu mozZe kod ovog
automata izvrsiti uz minimum vremena. Poslugi
ostaje zadatak, da se brine za brzi donos i odvoz
materijala, jer sve ostale funkcije vrsi stroj sam,
osim uvlac¢enje formi.

Druga radna operacija je koso tan¢anje tabanice,
¢emu nije potrebno nidta dodati. | izrada Zlijeba i
Zigosanje je veé ranije opisano. Treba samo
dodati, da je za opisani automat u odnosu na
kvalitet i kvantitet isto, da li se radi o zglobnjaku ili
0 komletnoj tabanici. Operacije glodanja i izrade
Zlijeba mogu se po volji zamijeniti. | za oblikovanje
vrijede iste veliCine. Potrebno je jo§ upozoriti na
automatsku presu za tabanice (preSa za tabanice
br. 40 firme Morbach AG), koja je bolja od svih
postojecih do brzini i jednostavnosti posluzivanja.
Radi takoder s formama u kosom polozaju.
Prednosti su joj: stroj se moze napuniti sa oko 60
lijevih i 60 desnih, kod Cega je tokom rada uvijek
mogucée nadopunjavanje. Dovod je u parovima,
oblikovanje, izbacivanje i slaganje je automatsko.
Vrlo vazno izbacivanje kontrolira se preko foto
Celija. Posluga mora samo puniti stroj i oblikovani
materijal dalje otpremati.

Izmjena formi kao i podeSavanje prema veli€ini
regulacionog kota€a, ne zahtijeva puno vremena.
Kapacitet stroja iznosi 24 para na minutu, iako
uvijek dovodi samo po 1 par, jer se taj kapacitet
moze posti¢i i na tradicionalnim strojevima, ali
samo u ulaganjem po 2 ili 3 para tabanica.
Poznato je da samo jedna uloZena tabanica moze
po zakrivljenosti pristajati, te se na taj nacin ne
moze staviti nikakav prigovor na proizvodaca
tabanice.

Posljednja radna operacija je ve¢ spomenuto
zakivanje ili pri€vrS¢ivanje Celicnog zglobnjaka
sponama.

Da bi se postigao efekt elegancije na tabanici iz
trake, ista se na dijelu zglobnjaka plosnato staniji.
Kod kombiniranih tabanica zglobnjak se cijepa. To
doprinosi da zglobnjak iz ljepenke bude zaobljen,
da se olaksa smjestaj zglobnjaka i da doniji dio
obuce bude ljepSeg izgleda.

Da bi se poboljSao posebno donji dio obuce sluzi
stroj za urezivanje tabanice, kako bi se spustio
remenci¢ na sandaletama. Mjesto ureza se oznadi
poloZenom 3Sablonom, te se glodalicom izglode
Zeljena 8irina, kosina, dubina kao i broj ureza.
Neka se jo§ jednom opetuju radne operacije kod
tabanice iz traka po redu za najracinonalniji
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postupak: sijeéenj, glodanje ruba petnog i
zglobnog tijela, izrada Zlijeba i istovremeno
Zigosanje, oblikovanje i ucvrScivanje celi€nog
zglobnjaka. To je 5 radnih operacija, koje bi
trebalo ubrzati samo kod ucvrdéivanja celiCne
opruge.

Iz primjera ¢e biti vidljivo, kako se racionalno
proizvodi preporu¢enim strojnim parkom. Sa 1
sjekacem, 3 glodaca zglobnjaka, 2 glodaca Zlijeba
i 2 oblikovaoca tabanice mogu se proizvesti
18.000 pari tabanica za 8 sati. K tomu se mora
reéi, da je za pri¢vrSCivanje Celicnog zglobnjaka
potrebno skoro isto toliko radnika, kao za sve
prethodne radove ukupno.

Ako se hoce napraviti usporedba s kombiniranom
tabanicom, tada se vidi da je za njenu proizvodnju
potrebno 9 radnih operacija. Kod toga ovi dodatni
radovi doduSe ne zahtijevaju nikakav veliki strojni
park, ali zato mnogo viSe nadnica. Usporedba
brojaka je skoro nemoguca, jer je potreban velik
broj radnika za premazivanje i ulaganje
zglobnjaka.

6. Zakljucak

Na njemackom trziStu sve manje se primjenjuje
kombinirana tabanica, unato€ njenog lijepog

izgleda i boljeg prilagodavanja nozi. To je zbog
toga 3to nema dovoljno radne snhage i zbog toga,
§to je preskupa.

Moderno trziSte strojevima je sposobno proizvoditi
veliki broj komada. lzgradene su tvornice za
tabanice, koje rade kao dobavljadi za viSe tvornica
obu¢e. One su u moguénosti iskoristiti takve
racionalne strojeve punim kapacitetom, te tako
proizvesti tabanice po ekonomskim cijenama.
Tvornica obuée moze planiranjem bez poteskoca
pravovremeno naruciti dijelove za obucéu. Osim
toga proizvodaéi mogu u kratkim rokovima
isporuciti robu. Iskustva su pokazala, da ovi
automati mogu dnevno proizvoditi 5000 pari, uz
iznimku navedenog stroja za sije¢enje. Potrebno
investicije nisu velike u odnosu na kapacitet.
Automat za sijecenje ima prednost tek kod dnevne
proizvodnje od min. 15.000 pari.

Manje tvornice bi trebale imati hrabrost za
kooperaciju u proizvodnji tabanica, kako bi te
strojeve potpuno iskoristile, povoljnije kupovale i
dijelove obuce jeftinije proizvodile, §to bi se
najvjerojatnije odrazilo i na cijenu gotove obuce
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