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(54} arbeits- bzw. Sicherheitsstiefel sowie Verfahren und Vorrichtung
- zum Herstellen desselben

(57) Die Erfindung betrifft Schuhwerk, insbesondere Arbeits~ bzw.
SlcherheltgstleFex, mit einer Sohle aus gie8- bzw, spritzgieBbarem
Werkstoff und einer in die Sohle eingebetteten Einlage, beispielsweise
einer Metallsohle. Das Ziel der Erfindung besteht in uer einfachen
Herstellung von Schuhwerk, dessen Schle bzw. Schaft in bekannten
herkdmmlichen Spritzgiefformen angespritzt und dabei die Nachteile

des bekannten technischen Standes vermieden werden. Aufgabe der
Erfindung ist die Schaffung von Schuhwerk sowie Verfahren und
Verrichtung zur Herstellung dieses Schuhwerkes, bei dem Sohle und
Schaft durch SDEJngleBeﬂ hprgestellt werden und eine Metallsohle mit
Abstandhaltern so eingegossen wird, da8 Druckstellen durch diese
Abstandhalter vermieden werden. Geldst wird diese Aufgabe gemd8 der
Erfindung dadthh, daf die als HMetallsohle ausgebildete Einlage
zwischen einer in einam ersten Arbeitstakt hergestellten Schlenschicht,
insbesondere einer Innensohle und einer in einem zweiten Arbeitstakt
hergestel]ten weiteren Sohlenschicht, insbesondere einer Laufsohle,
angeordnet ist, - Fig.2 -
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Arbeits~ bzw, Sicherheitsstiefel sowie Verfahren und Vorrioh-
tung zum Herstellen desselben

Anwendungeegebiet der Erfiadung
Die Erfindung betrifft Schuhwerk, insbesondere Arbeitg- bazw,
Sicherheitsstiefel, mit einer Sohle aus giel- bzw, spritz-

gieBbarem Werkstoff und einer in die Sohle eingebetteten Ein~
- lage, beispielsweise einer Metallsohle,

Charskteristik der bekennten technischen LOosungen

Sicherheitsschuhe bzw, Sicherheitsstiefel sind in verschiede-
nen Ausfilhrungsformen bekannt, Die Sohle dieses Schuhwerks
ist mit einer Armierung in Form einer Stshlsohle, Platte oder
dergl, versehen. Dariiber hinaus kann an der Schuhspitze eine
Stehlkappe angeordnet gein,

Gem#fB DE-03 1,685,262 ist es bekennt, bei der Herstellung
derartiger Sicherheitsschuhe durch SpritzgieBen mindestens
der Schuhsohle so vorzugehen, daB zunichst ein innenliegerder
Futtersocken auf einen Leisten aufgezogen wird, Auf dieszen
Futtersocken wird sodann die Stahlsohle - und ggf. eine
Stahlkappe - aufgelegt., AnschlieBend wird in bekannter Weige
die Sohle durch SpritzgieBen an die Stahlsohle en den Futter-
gocken angeformt, und gwer auch unter gleichzeitiger Herstel~
'lung eines Schuhschafies aus dem Spritzwerkstoff, Nachteilig |
ist bel einem derart ausgebildeten Sicherheitisschuh die An-
ordnung der Stahleinlagen ummittelbar unterhalb dsg Futterge-
webes, Die Trageeigenschaften gind daduwvch beelntréchiigt,
zumal das Futtergewebe nach relaliv kvurzer Zeit zerschliscen
ist und die Stahlschle somit frei liegt.
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Darlecung des Weseng der Erfindung

fufgabe der Erfindung ist die Schaffung von Schuhwerk sowie
Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung dieses Schuhwerkes,
bei dem Sohle und Schaft durch SpritzgieSen hergestellt wer-
den und eine Metallschle mit Abstandhaltern so eingegossen
wird, daB Druckstellen durck diese Abstandhalter vermieden
werden,

GemiB der Erfindung wird diese Aufgabe dadurch geldst, daB
die als lMetallschle ausgebildete Einlage zwischen einer in
einem ersten Arbeitstakt hergestellten Sohlenschicht, insbe-
ponGere einer Innensohle, und einer in einem zweiten Avbeits-
takt hergestellten weiteren Sohlenschicht, insbesondere einer
Laufsohle, angeordnet ist.

Vorzugsweise handelt es sich bei der Erfindung um Schuhe oder
Stiefel, bei denen Schaft und Sohle durch SpritzgieBen aus
Gummi oder Kunststoff hergestellt sind. In einem ersten
Spritztekt werden in einer entsprechenden SpritzgieBform eine
Innensohle und der Schaft hergestsllt, In einem zweiten
Spritztakt wird sodann die Laufsohle an die Innensohle ange-
spritzt. Zwischen Ianensohle wid Iaufschle ist erfinaungsge-
mgB die Metallsohle angeordnet. Diese hat dadurch susresichen-
den Abstand sowohl von der Innenseite des Schuhs wie auch von
der Lauffliche desselben, Es sind auch keine an der lMetallsoh-
le bleibenden Abstandhelter vorhanden, welche Druckstellen
‘etc. erzeugen,
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Bekannt sind nach der FR=-PS 1,350,139 weiterhin Sicherheits-
gchuhe, bei denen die Stahlgohle und ggf. Stahlkappe in die
Schuhsohle bzw, den ebenfalls gespritzten, also aus Kungt-
stoff oder Gummi bestehenden Schaft, eingebettet sind, Bei
der Herstellung eines derartigen Sicherheitsschuhs wird so
vorgegangen, dab mit noppenartigen Abstandhaliern versehene
Stahleinlagen auf den Leisten aufgesetzt werden, Durch diese
Noppen erhalten die Stahleinlagen einen Abstand vom Leisten,
Der Spritzwerkstoff kann dadurch auch in den Bereich zwischen
Leisten und Stahleinlage eindringen und diese dadurch - bise
auf die Abstandhalter - einbetten, Durch die stift- bzw, nop-
penartigen Abstandhalter, die im Schuh bzw., in der Sohle und
im Schaft verbleiben, sind die Trageeigenschaften ebenfalls
noch beeintrichtigt. Die vorgenannten Abstandhalter miissen
ndmlich notwendigerweise bis zur Innenseite des Schuhs durch-~
treten, so daB sie beim Tragen Druckstellen verursachen,

Weiterhin ist eine SpritzgieBvorrichtung nach der DE-AS
1,196,358 bekannt, mit der Schuhwerk hergestellt werden kann,
welches eine angespritzte Sohle bzw, einen Schaft aus Kunst-
gtoff aufweist.

Ziel der Erfindung

Dag Ziel der Erfindung besteht in der einfachen Herstellung
von Schuhwerk, dessen aus Gummi oder Kunststoff bestehende
Sohle bzw. Schaft in bekannten herkommlichen SpritzgieBformen
angeepritzt und dabei die HNachteile des bekannten technischen
Standes vermieden werden,
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Unterforn, letztere als Bodenplatte bzw. Bodenstempel, Erfin-
dungégeméﬁ wird die Metallsohle nach Herstellung der Innen-
gohle - vorzugsweise mit Schaft - avf den Bodenstempel bzw,
‘die Bodenplatte der Form aufgelegt und beim Einspritzen des
Werkstoffes fiir die Laufsohle von der Bodenplatie abgehoben
und an die Innensohle angedriickt., Dadurch ist sichergestellt,
daB die letallsohle an der Innensohle anliegt. Die Bodenplat-
te der Sohlenform ist nach einem weiteren Merkmal mit Ab-
standhaltern fiir die Auflage der Metallsohle verschen, wo-
durch diege in der Ausgangsstellung einen Abstand von der
Bodenplatte hat, Von diesen Abstandhaltern wird die Metall-
'sohle durch den Eingpritzvorgang -~ vorzugswelise iber einen
aufwirtsgerichieten Spritzkanal .- abgehoben,

Avefihrunggbeispiel

Nachfolgend ist die Erfindung an einem Ausfihrungsbeispiel
nzher erliutert, wobei die Zeichnungen folgendes darstellen:

Fig, 1: einen Lingsschnitt durch eine Spritzgielform vor
Herstellung der Laufsohle,

Fig. 2: eine Darstellung entsprechend Fig. 1 mit dem fer-
tigen Sicherheitsstiefel,

Pig. 3: eine Metallsohle im GrundriS.,

Bei dem als Ausflhrungsbeispiel dargestellien Schubwerk han-
delt es sgich um einen Sicherheits~ bzw, Arbeitsgtiefel mit
einem durch SpritzgieBen hergestellten Schaft 10, Dieger
Schaft 10 ist einstiickig mit einer Inneasohle 11 (Brandsohle)
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verbunden. Schaft 10 und Innensohle 11 sind zweckméBigerweise
in einem Spritztakt und aus demselben Werkstoff hergestellt,
An die Innensgohle 11 ist eine Laufsohle 12 durch SpritzgieBen
angeformi, Diese Laufschle 12 kann aus einem anderen VWerk-"
stvoff bestchen, Zwischen der Innensohle 11 und der Laufsohle
12 ist eine Sicherheitseinlage in Form einer letallsohle 13
angeordnet, welchsz kleinere GrundriBebmessungen als die In-
nensohle 11 und die Laufsohle 12 aufweist, Die Yetallsohle 13
ist dadurch allseitig durch den Verks toff der Innensohle 11
und der Laufsohle 12 umschlossen.

Der so ausgebildete Schuh wird im vorliegenden Fall in einer

Spritzgielform hergestellt, die eine als Leisten 14 ausgebil~
dete Oberform, eine Seitenform 15 und eine als Bodenplatte 16
ausgebildete Unterform aufweist, Seitenform 15 und Bodenplat-
‘te 16 sind in diesem Ausfihrungsbeispisl einteilig miteinan-

der verbunden., Die im Bereich des Schaftes 10 in einer Lings-
mittelebene geteilte Seitenform 15 dient auch zur Formung der
S¢itenflEchen der Sohle (Schalenform),

In der gezeigien Stellung gemid Ausfihrungsbeispiel - Fig, 1 -
ist ein erster Spritztakt zur Herstellung des Schaftes 10 und
der Innensohle 11 bereits abe geschlossen, Der Leisten 14 be-
ifindet sich mit Schaft 10 wund Innensohle 11 in der Sohlenform
zur Herstellung der Laufsohle 12, Vor Anordnung des Leistens
14 mit Schaft 10 uad Innensohie 11 euf bzw, in der Schlenforn
gem&B Ausfithrungsbe ispiel - Fig. 1 vnd 2 - igt die MNetallsohle
13 in diese eingebrach 8
dte Bouenvl atte 1

(]

T worden, und zwar durch -uf7cg

]

HetaIIQﬁth 13 wird hier ni% Abs%and
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im Fersen- und Spitzenbereich angeordneten Abstandsbolzen 17
und 18 realisiert, welche in der Bodenplatte 16 verankeri
gind und in den Formenhohlraum der Sohlenform ragen.

Die Metallsohle 13 liegt auf den oberen Enden der Abstands-
bolzen 17; 18 auf, Um eine gewisse Halterung in dieser Posi-
tion zu gewshrleisten, ist die Metallsohle 13 mit vom Rand
her eintretenden Kerben 19 bzw. artgleichen Ausnehmungen oder
Vertiefungen ausgebildet, In diese Kerben 19 greifen die Ab-
gtandsbolzen 17; 18 ein, im gezeigten Ausfihrungsbeispiel mit
stufenfdrmig abgesetzten Enden 20, Die Metalleohle 13 kann
dabei zweckmdBigerweise mit einer gewissen Vorspannung und da=~

nit Vorformung auf den Abstandsbolzen 17; 18 gelagert sein,

Bei der Herstellung eines Schuhs bzw, Stiefels gem#f der Er-
findung wird bei dem gezeigten Ausflhrungsbeispiel so vorge-
gangen, daB in einem ersten, im einzelnen nicht gezeigten Ar-
beits~ bzw. SpritzgieBtakt Schaft 10 und Innensohle 11 lerge-
stellt werden, Hierfiir kann eine SpritzgieBform dhnlich dex

in Fig. 1 und 2 gezeigten verwendet werden, welche an geeigne-
ter Stelle angeordnete Spritzkandle aufweist.

Scheft 10 und Innensohle 11 werden sodann mit dem Leisten 14
in die vorliegende SpritzgieBform eingesetzt unter Bildung
_eineg Pormhohlrauns fir die Laufsohle 12, Zuvor ist die He-
tallsohle 13 in beschriebener Weise in der SpritzgieBform mit
Abgtand von der Bodenplatte 16 fixiert worden.

Der Werkstoff fir die Laufsohle 12 wird im vorliegenden Fall
Uber einen Spritzkenal 21 eingebracht, der im Bereich der Bo-
denplatte 16 gebildet ist. Die

i
dabei derart, daB der mit entaprechendem Druck in den Form-

c
Lage dieses Spritzkanals 27 ist
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hohlraum eintretende Spritzwerkstoff auf die Unterseite dexr
Metallsohle 13 auftrifft, und zwar etwa mittig, Der Spritz=-
kanal 21 ist zu diesem Zweck hier senkrecht verlaufend ange-
~ ordnet., Durch den Stromungsdruck des eintretenden Spritzwerk-
stoffe wird die Metallschle 13 voa den Abstandsbolzen 17; 18
abgehoben und an die Innensohle 11 angedrickt, wie dies auvs
Fig. 2 ersichtlich ist. Nunmehr kann der Formhohlraum fir die
Laufsohle 12 mit dem Spritzwerkstoff gefiillt werden, und zwar
unter Einbettung der Metallsohle 13,

Beim Entformen bleiben in der Laufschle 12 verh#linismiBig
dﬁnne'Ausnehmungen bzw. Kanile durch die Abstandsbolzen e
18, Diese Kandle bzw, Vertiefungen haben jedoch keine Verbin-
dung zu der Metallsohle 13, so daB diese tatsHchlich rings-
herum geschlossen eingebettet ist,

Die Herstellunz des beschriebenen Schuhs bzw. Stiefels kann
such in der Weise erfolgen, daB der Spritzwerkgtofi Uber
einen Spritzkanal in der Seitenform 15 in Hohe des Formhohi~
raums flir die Laufsohle 12, jedoch mit der Mindung unterhald
der suf den Abstandsbolzen 17; 18 angesordneten Metallsohle 13
elngespritzt wird, Mit zunehmender Formfillung wird in diesem
Palle die letallschle 13 von den Abstandsbolzen 17; 18 abge-
hoben und an die Innenschle 11 gedriickt,

Eine fiir die Herstellung des Schuhwerks im Sinne des dswyge-
gtellten Auéfﬁhrungsbeispiels geeignete Spritzglelvorvichiung-
ist beilgpielsweise in der zlsg Stand der Technik beschriebenen
DE~AS 11 96 358 gzezeigt,

Auch bei der Herstellung von Schuhwerk asus Polyurethan und
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ghnlichen Werkstoffen kann grundsitzlich im Sinne der vorlie-
genden Erfindung vorgegangen werden. Ublicherweise wird bei

- PU-Werkstcffen in einem ersten GieBtakt die HuBere Sohle,
also die Laufsohle 12, geformt und danach die Innenschle 11,

- ggf. unter gleichzeitiger Herstellung bzw. Verbindung mit

einem Schuhschaft, Wehrend des ersten Giel- bzw, Formungstak-
teg tritt anstelle des Leistens 14 eine Gegenplatte in die
Sohlenform ein, Bei der Herstellung von Sicherheits~Schuhwerk
im vorliegenden Sinne kann bei der Herstellung der ersten,
duBeren Scohlenschicht die Metalleinlage, insbesondere die Me-
tallsohle 13, lUsbar an dieser Gegenplatte fixiert sein. Dies
erfolgt beispielsweise durch abschaltbare Magnete, so daB nach
Herausnahme der Gegenplatte die Metallsohle 13 an der Obexr-
seite der zuerst hergestellten HuBeren Sohlenschicht ver-
bleibt, )

Bei der Verarbeitung von aufschéumenden Werkstoffen, insbe-
gondere aufschiumenden Polyurethan-Werkstoffen, kann im Sinne
des beschriebenen Ausfihrungsbeigpiels das Abheben der Metall~
sohle 13 von den Abstandsbolzen 17; 18 auch durch die BExpan-
sion des zunichst kompakten, flieBfihigen Werkstoffes in der
Sohlenform bewirkt werden.
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Erfindungsanspruch

1.

Schuhwerk, insbesondere Arbeits- bzw, Sicherheitsstiefel,
mit einer Sohle aus giefi~ bzw. spritzgieBbarem Werkstoff -
und einer in die Sohle eingebetteten Einlage, beispiels-

- weise Metallsohle, gekennzeichnet: dadurch, dal die als

2,

3.

4s

Metallsohle (13) ausgebildete Einlage zwischen einer in
einem ersten Arbeitstakt hergestellten Sohlenschicht, '
insbesondere einer Innensohle (11), und einer in einem
zweiten Arbeitstakt hergestellten weiteren Sohlenschicht,
ingbesondere einer Laufsohle (12), angeordnet ist.

Schuhwerk nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, da In-
nensohle (11) und Laufsohle (12) lings eines ringsherum-
laufenden Randstreifens unmittelbar miteinander verbunden
Sindo

Schuhwerk nach Punkt 1 oder 2, gekennzeichnet dadurch,
daB die Metallsohle (13) mit zum Rand hin offenen Kerben
(19) bzw. artgleichen Ausnehmungen oder Vertiefungen,
insbesondere im Bereich der Ferse und Schuhspitze, ver-
sehen ist,

Verfahren zum Herstellen von Schuhwerk mit siner giel-
bzw, spritzgielbaren Schle, bestehend gus einer Innensch-
le und einer Laufsohle sowie mit einer zwischen diesen
eingebetteten Metallsohle, in einer GieL~ bzw, Spritz-
gieBform, gekennzeichnet dadurch, daB zuerst die Innen-
sohle (11) an einen Schaft (10) angeformt huzw, mit diesem
geformt, sodann die Metallsohle (13) in die GieB~ bzw.
SpritzgieBform eingebracht und schlieBlich die Laufschle
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(12) an die Metallsohle (13) bzw. an die Innensohle (11)
angeformt wird,

Verfahren nach Punkt 4, gekennzeichnet dadurch, daB die
Metallsohle (13) vor der Herstellung der Laufsohle (12)
auf eine als Bodenplatte (16) ausgebildete Unterform
einer Sohlenform aufgelegt und von dieser durch die Bil-
dung der Laufsohle (12) abgehoben und an die Innensohle
(11) angedriickt wird.

Verfahren nach Punkt 5, gekennzeichnet dadurch, daB der
Werkstoff fiir die Laufsohle (12) unterhalb der Metall-
gohle (13) in die SpritzgieBform eingeflihrt wird.

Verfahren nach Punkt 5 und/oder 6, gekennzeichnet da-
durch, daB der Werkstoff fiir die Laufsohle (12) durch
SpritzgieBen in die SpritZgierorm derart eingefithrt
wird, daB ein Materialstrom von unten her gegen die le-
tallsohle (13) gerichtet ist.

Spritzgieﬁform.zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Punkten 4 bis 7, mit einer Unterform, insbesondere einer
Bodenplatte, einer Sohlenform, einer Seitenform und

einem Leisten zur Aufnahme des'Schaftes, gekennzeichnet
dadurch, daB8 die Metallsohle (13) durch den als Abstands-
bolzen (17; 18) ausgebildeten Halter mit Abstand ober-
halb der Bodenplatte (16) oder dergl. zeitweilig gela-
gert ist,

Spritzgieﬁfofm nach Punkt 8, gekennzeichnet dadurch, daB
die Hohe der Abstandsbolzem (17; 18) geringer ist als
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die Dicke der Laufsohle (12),

SpritzgieBform nach Punkt 8 oder 9, gekennzeichnet da-
durch, daB ein Spritzkanal (21) fiir den Werkstoff der
Laufsohle (12) in der Bodenplatte (16) in Aufwirtsrich-
tung, insbesondere senkrecht, gefilhrt ist, wodurch der
durch den Spritzkanal (21) eintretende Werkstoff etwa
mittig auf die Metallsohle (13) trifft,

- Hierzu 1 Blatt Zeichnungen -
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