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sowie die durch dieses Verfahren erzeugte
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Steifigkeit kann eine Gelenkfeder 2 in den Aufbau
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer kombinierten Brandsohle fir
einen Schuh, bestehend aus einem Gelenkstiick aus Spritzgussmaterial, einer Sohle und vor-
zugsweise einer Gelenkfeder und die nach diesem Verfahren hergestellte kombinierte Brand-
sohle.

[0002] Als Brandsohle bezeichnet man die zum FuB hin weisende Schicht des Schuhbodens,
also gemeinhin die Innensohle. Weil an der Brandsohle bei den meisten Macharten einerseits
das Schuhoberteil (der Schaft) und andererseits der weitere Schuhboden (Zwischen-, Laufsohle
und Absatz) befestigt sind, gilt sie als das Fundament des Schuhs, verleiht ihm Stabilitat, Pass-
formerhalt und ist auch fir die Haltbarkeit und den Tragekomfort eminent wichtig. Um der
Brandsohle eine spezielle Form und die erforderliche Stabilitdt zu geben, wird eine flexible
Sohle mit einem starren Gelenkstick versehen. Zur Erhéhung der Stabilitdt kann es nétig sein
eine Gelenkfeder aus steiferem und stabilerem Materiale in den Aufbau zu integrieren.

[0003] Die DE 8027250 U1 zeigt eine Fertigbrandsohle, insbesondere fiir einen Damenschuh
mit hohen Abséatzen. Die Fertigbrandsohle wird gebildet aus einer Sohle und einer Gelenkfeder,
sowie einer optionalen Abdeckung, welche durch eine Kunststoffschicht fest verbunden werden.
Die Herstellung erfolgt in folgenden Schritten:

[0004] - In die Sohle werden zwei U-férmige Schlitze eingestanzt, wodurch zwei Lappen
gebildet werden.

[0005] - Die Gelenkfeder wird provisorisch an den beiden Lappen der Sohle befestigt, indem
die Lappen durch zwei Lécher in der Gelenkfeder gesteckt werden.

[0006] -+ Wenn gewiinscht wird eine Abdeckung auf den Boden einer Spritzgussform einge-
legt.

[0007] « Positionieren der Sohle und der Gelenkfeder in der Spritzgussform, wobei die Ge-
lenkfeder und die Sohle durch zwei Haltestifte in Position gehalten werden.

[0008] « Einspritzen des heiBen, flissigen Kunststoffs in die Spritzgussform in den Hohlraum
zwischen Sohle und der Abdeckung, beziehungsweise dem Boden der Spritzguss-
form.

[0009] Die DE 2952591 A1 zeigt eine Fertigbrandsohle, welche aus einer speziell eingeschnit-
tenen Folie, bestehend aus Zellulosepapier, Leder, Kunststoffmaterial oder dergleichen gebildet
wird, indem sie in einer Pressform voribergehend durch Haltestifte fixiert wird und durch Ein-
spritzen von Kunststoffmaterial in Verbindung mit diesem endglltig stabilisiert wird. Um die
Fertigbrandsohle zusétzlich zu versteifen, kann das Einlegen eines zusatzlichen Metallstreifens
in die Pressform vor Einspritzen des Kunststoffs erfolgen.

[0010] Die DE 1902371 A zeigt eine Fertigbrandsohle, welche aus einer Sohle aus Leder,
Texon (markengeschutzter Name fir ein spezielles Zellulosematerial) oder vergleichbarem
Material und einer Stahlfeder gebildet wird, indem diese in eine Spritzgussform eingelegt wer-
den und durch Einspritzen von Kunststoff dauerhaft miteinander verbunden werden. Die Sohle
wird dabei in einem Winkel von 20 Grad entlang einer geschlossenen Linie so angeschnitten,
dass diese beim Einspritzen des Kunststoffs etwas einreifit, wodurch Kunststoff in diesen Riss-
bereich eindringt und die so gebildete, gehobene Flache der Sohle unterspritzt.

[0011] Die DE 202006000454 U1 zeigt einen Einlegesohlenaufbau fir hochhackige Schuhe.
Dieser besteht aus einem Aufbauelement welches im. MittelfuBabschnitt und im Fersenab-
schnitt in eine obere und untere Schicht aufgeteilt ist, wodurch dazwischen ein Hohlraum gebil-
det wird. Im Hohlraum zwischen diesen Schichten wird ein starres Trégerelement platziert.
Durch Einspritzen von Kunststoff wird der Hohlraum gefillt und somit das Aufbauelement und
das starre Tragerelement dauerhaft verbunden.

[0012] Ferner von Bedeutung sind die DD 283924 A5 und die DE 1529979 A, welche einen

1/8



>i§sterreichisches AT 513 141 B1 2014-02-15
V patentamt

anderen Ansatz zur Schuhherstellung zeigen. Dabei wird der gesamte Schuh in einer Spritz-
gussform zusammengestellt und durch Einspritzen des Kunststoffs werden sowohl die einzel-
nen Teile miteinander verbunden, als auch die Laufsohle des Schuhs geformt. Die DE 1529979
zeigt dabei die Herstellung eines hochhackigen Damenschuhs, wobei auch eine Gelenkfeder
eingebaut wird. Diese wird beim Spritzgussvorgang durch Magnete in der gewlinschten Position
im Schuh gehalten.

[0013] Zur Herstellung von Schuhen, Einlegesohlen, sowie von Fertigbrandsohlen kommt
schon seit langem Spritzgusstechnologie zum Einsatz. Speziell bei Schuhen mit Absatz, insbe-
sondere bei hochhackigen Damenschuhen, ist es notwendig ein Gelenkstiick samt Gelenkfeder
in den Schuhaufbau zu integrieren. In den, gemaB dem Stand der Technik, eingesetzten Ver-
fahren werden zumindest die Sohle (Brandsohle) und die Gelenkfeder in eine Gussform plat-
ziert und durch geeignete Vorrichtungen in Position gehalten. Durch Einspritzen des flissigen,
heiBen Kunststoffs in die Gussform werden das Gelenkstlick und die Sohle dauerhaft verbun-
den, wobei der eingespritzte Kunststoff das Gelenkstiick bildet. Dieses Verfahren hat sich in der
Schuhindustrie an sich bewadhrt und findet bei der Massenfertigung von Fertigbrandsohlen
Anwendung, jedoch bringt der Fertigungsvorgang einen entscheidenden Nachteil mit sich.
Dieser soll nun erlautert werden, um die groBe Bedeutung dieser Erfindung fir die Schuhindust-
rie zu verdeutlichen.

[0014] Als Gelenkfeder wird in der Regel ein langlicher Profilstahl, welcher exakt an die Leis-
tensprengung angepasst ist, verwendet. Dieser erstreckt sich im Schuh vom Bereich der Ferse
bis zum Beginn der Ballenregion. Wird bei der Fertigung die Gelenkfeder in der Spritzgussform
durch den flissigen, heiBen Kunststoff umhiillt, erhitzt sich diese. Beim Abkuhlen des so gefer-
tigten Gelenkstiicks gibt die metallische Feder die gespeicherte Warme nur langsam ab, was
dazu flhrt, dass die Kunststoffschmelze im Bereich nahe der Gelenkfeder langsamer aushartet
als in weiter von der Gelenkfeder entfernten Bereichen. Durch diese unregelmaBige Aushartung
kommt es zu Abweichungen und Verwindung bei Form und Qualitit der derart gefertigten
Brandsohlen. Diese Abweichungen kdnnen zwar gering ausfallen, haben aber speziell bei der
Weiterverarbeitung zu fertigen Schuhen in der Massenfertigung mitunter &uBerst unangenehme
Folgen. Diese Folgen kdnnen bei der Herstellung von Schuhen zu unterschiedlicher Qualitét,
Produktion von Ausschuss bis hin zu Maschinenfehlern und damit verbundenen Produktions-
ausfallen fihren.

[0015] Weitere Nachteile des bekannten Verfahrens sind erstens, dass sich die Eigenschaften,
wie Form, Festigkeit oder Bruchfestigkeit der Gelenkfeder beim Erhitzen &ndern kénnen, was
Einschrankungen flir die Materialwahl und Ausgestaltung der Gelenkfeder bedeutet.

[0016] Zweitens kann es bei der Positionierung der Gelenkfeder in der Gussform zu Abwei-
chungen ihrer Lage kommen. Um dies weitgehend zu vermeiden, werden in der Regel Haltestif-
te in die Spritzgussform integriert, welche die Gelenkfeder in ihrer Position fixieren.

[0017] Drittens kommt es, bei der Herstellung einer Brandsohle als Einheit aus Sohle, Gelenk-
stick und Gelenkfeder nach dem eingangs beschriebenen Verfahren nach dem Stand der
Technik, durch die unregelméaBige Aushartung der Kunststoffschmelze, zu einer unerwiinschten
Verformung des Sohlenmaterials. Bei der Verwendung von Texon als Sohlenmaterial ist diese
beispielsweise in Form von welligen Verwerfungen auf der Oberseite, also der dem FuB zuge-
wandten Seite sicht- und splrbar.

[0018] Viertens, wenn die Sohle zusatzlich mit einem Weichtritt aus geschdumten Material im
VorfuBB ausgestattet ist, was grundsétzlich der Komforterhéhung dient, dann kdnnen diese
Schaume beim Einspritzverfahren durch Druck und Temperatur die ihnen zugedachte Funktion
teilweise oder zur Génze verlieren.

[0019] Ausgehend von diesem Stand der Technik soll ein Verfahren entwickelt werden, das den
Vorteil der kostenglinstigen Massenfertigung von Schuhteilen durch Spritzgussverfahren nutzt
und gleichzeitig die beschriebenen nachteiligen Folgen vermeidet, d.h. es soll eine 100%ige
Wiederholgenauigkeit der fertigen Brandsohle erreicht werden.
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[0020] ErfindungsgemaB wird vorgesehen im ersten Schritt das Gelenkstlck im Spritzgussver-
fahren, ohne vorheriges Einlegen einer Gelenkfeder in die Spritzgussform, zu fertigen. Dadurch
hartet die Kunststoffschmelze gleichmaBig aus, was dazu fuhrt, dass véllig idente Gelenkstlicke
gefertigt werden und selbst geringste Abweichungen vermieden werden.

[0021] Im zweiten Schritt wird vorzugsweise die Gelenkfeder in exakter Position auf das Ge-
lenkstiick aufgelegt, beziehungsweise eingelegt und mit diesem verbunden. Wenn bei der
Herstellung der Spritzgussform fur das Gelenkstiick die Unterseite des Profils der Gelenkfeder
bereits berlcksichtigt wird und somit das exakte Gegenstlick darstellt, dann ergibt sich bereits
beim Einsetzen der Gelenkfeder in das Gelenkstiick eine exakte Verbindung, welche jede Még-
lichkeit von Verwindung oder Verbiegung nahezu ausschlie3t.

[0022] Wenn diese Ausnehmung bereits in ausreichender Tiefe im Kunststoffgelenk vorgese-
hen ist, dann ist die Einbettung so exakt, dass der umgebende Kunststoff die Oberseite des
Gelenkstlcks nicht Gberragt. Eine dauerhafte Verbindung kann beispielsweise dadurch erreicht
werden, dass das Gelenkstick und die Gelenkfeder zumindest ein, vorzugsweise zwei de-
ckungsgleiche Rundlécher aufweisen, durch welche die beiden Teile vernietet werden. Eine
zusatzliche Verklebung ist eine weitere Option der Verbindung, wobei auch nur die reine Ver-
klebung angedacht werden kann.

[0023] Im dritten Schritt wird die Kombination aus Gelenkstlick und Gelenkfeder mit der Sohle
verbunden, insbesondere verklebt. Denkbar ist es auch das Verfahren dahingehend zu verein-
fachen, dass Schritt 2 und 3 kombiniert werden und damit Gelenkstiick, Gelenkfeder und Sohle
in einem Schritt zusammen geklebt werden, Der zweite Schritt entféllt auch, wenn auf den
Einsatz einer Gelenkfeder verzichtet werden kann. Durch einen abschlieBenden kurzen Press-
vorgang, welcher nur mit geringem Druck und kurzer Presszeit erfolgt, ist die dauerhafte Ver-
bindung hergestellt. Bei richtiger Produktionsanordnung erfolgt Verklebung und Pressung durch
eine Person in einem kontinuierlichen Ablauf.

[0024] Bei der Formgebung und der Materialwahl weist das erfindungsgemaBe Verfahren
hdchste Flexibilitdt auf. Daher kann eine kombinierte Brandsohle fir jede Art von Schuh und fir
alle Absatzhdhen erzeugt werden. Das Gelenkstiick kann durch jeden im Spritzgussverfahren
einsetzbaren Kunststoff gebildet werden. Durch entsprechende Gestaltung der Spritzgussform
kdnnen so beispielsweise Gelenkstlicke fir hochhackige Damenschuhe aber auch flr Herren-
schuhe mit niedrigem Absatz gefertigt werden. Je nach Anforderung an die Stabilitdt und Fes-
tigkeit der kombinierten Brandsohle kann darauf verzichtet werden eine Gelenkfeder ein zu
setzen. In diesem Fall wird im Gelenkstick keine Vertiefung vorgesehen.

[0025] Die Gelenkfeder wird Ublicherweise aus Stahl gefertigt, kann aber auch aus Kunststoff,
Fiberglas oder jedem anderen denkbaren Material gebildet werden. Im einfachsten Fall hat die
Gelenkfeder eine langliche, anndhernd rechteckige Form. Diese kann aber auch gegabelt,
rundlich oder ringférmig sein oder solche Abschnitte aufweisen. Verwendet man statt der Ge-
lenkfeder aus Stahl eine Versteifung aus einem nicht metallischen Material wie z.B. Fiber oder
Carbon o.a. und verklebt diese ausschlieBlich, kann man so eine metallfreie Brandsohle herstel-
len.

[0026] Die Sohle kann einteilig oder aus mehreren Teilen gebildet sein. Dabei kann sie aus
einem Material oder aus einer Kombination von verschiedenen Materialien bestehen. Diese
Materialien umfassen Leder, Kunststoffe, Schaumstoffe und Zellulosematerialien wie Texon.

[0027] Das erfindungsgemaBe Verfahren und eine nach dem erfindungsgeméaBen Verfahren
gefertigte Fertigbrandsohle weist gleich mehrere Vorteile gegeniiber dem Stand der Technik
auf.

[0028] - Es werden véllig idente Gelenkstlicke und in weiterer Folge véllig idente kombinierte
Brandsohlen hergestellt.

[0029] - Das Spritzgussverfahren wird vereinfacht, da weder die Gelenkfeder noch die Sohle
in die Spritzgussform eingelegt werden und somit keine Haltestifte oder dergleichen
zur exakten Positionierung dieser bendtigt werden. Dadurch kénnen einfachere und
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somit glinstigere Spritzgussformen verwendet werden. Zusétzlich kann der Durchsatz
erhéht werden, da der Vorgang des Einlegens wegfallt und die Gelenkstiicke schnel-
ler auskiihlen und somit die Spritzgussform schneller verlassen kdnnen. Das ergibt
ein rationelleres, kostenglinstigeres (diese Spritzgussteile bedlrfen keines Bedie-
nungspersonals) und exakteres Produktionsverfahren.

[0030] « Die obere, dem FuB zugwandte Seite der Brandsohle ist glatt, da es beim Verbinden
durch Kleben zu keiner Verformung in Form von welligen Verwerfungen kommt.

[0031] - Da die Gelenkfeder nicht erhitzt wird, gibt es diesbezliglich keine Einschréankung bei
der Materialwahl und der Formgebung.

[0032] - Samtliche in der Sohle bereits eingebauten Materialien behalten ihre urspriinglichen
Eigenschaften, weil diese weder Temperatur noch GbermaBigem Druck ausgesetzt
werden.

[0033] Eine beispielhafte Ausfihrungsform der Erfindung wird an Hand von Zeichnungen erlau-
tert, ohne dass damit eine Beschrankung des beanspruchten Schutzes verbunden ist.

[0034] Fig. 1: zeigt eine Explosionsdarstellung der Fertigbrandsohle in Ansicht von oben
[0035] Fig. 2: Zeigt die zusammengesetzte Fertigbrandsohle von Fig. 1 in Ansicht von oben

[0036] Fig. 3: zeigt einen Langsschnitt der Fertigbrandsohle von Fig. 2, welcher durch die
Mitte der Gelenkfeder verlauft.

[0037] Fig. 4: zeigt einen Querschnitt der Fertigbrandsohle von Fig. 2, welcher durch die Niete
im Fersenbereich der Fertigrandsohle verlauft.

[0038] Die bespielhafte Ausfiihrung ist eine kombinierte Brandsohle flr einen hochhackigen
Damenschuh und umfasst ein Gelenkstiick 1, eine Gelenkfeder 2, eine Sohle 3 und zwei Nie-
ten 4.

[0039] Das im Spritzgussverfahren erzeugte Gelenkstiick 1 weist in Querrichtung eine konvex-
konkave Form auf, wobei die dem FufB3 zugewandte Seite (Oberseite), also jene Seite in die die
Gelenkfeder 2 eingelegt wird und die mit der Brandsohle 3 verklebt wird, konkav ausgebildet ist
und jene dem FuB abgewandte Seite konvex. In Langsrichtung weist das Gelenkstlck 1 eine
geschwungene Kontur auf, welche vom Ballenbereich des FuBes nach hinten Richtung Ferse
ansteigt. Diese Kontur entspricht exakt dem Leisten in diesem Bereich. Im vorderen Endbereich
also im Ballenbereich nimmt die Querschnittsfliche des Gelenkstlicks 1 kontinuierlich ab, so-
dass sie am Ende eine Linie darstellt.

[0040] In der Oberseite des Gelenkstlicks 1 befindet sich zirka mittig eine l1&ngliche, annahernd
rechteckige Vertiefung 1.1. Diese Vertiefung 1.1 weist drei zusatzlich vertiefte Bereiche auf,
welche beim Zusammenbau die drei langlichen Erhebungen 2.1 der Gelenkfeder 2 aufnehmen.
Das Gelenkstick 1 ist jeweils im Endbereich der Vertiefung 1.1 mittig mit zwei Rundléchern 1.2
durchbrochen, welche der Durchflihrung der Nieten dienen.

[0041] Die Gelenkfeder 2 besteht aus einem ca. 10-15¢cm langen, ca. 1,5 cm breiten Profilband
aus Stahl und weist in Langsrichtung dieselbe geschwungene Kontur auf, wie das Gelenk-
stlick 1. Um ihre Festigkeit zu erhéhen, wird die Gelenkfeder 2 an drei Stellen in Langsrichtung
eingekerbt, einerseits in ihrer Mitte zwischen den Rundldchern 2.2, andererseits links und rechts
neben dem hinteren Rundloch und dem Langloch 2.3. Durch das Einkerben entstehen drei
Versteifungssicken, die auf der Unterseite der Gelenkfeder 2 drei langliche Erhebungen 2.1
bilden, auf der Oberseite naturgeman drei Rillen. Am hinteren Ende, also im Fersenbereich der
Gelenkfeder 2 befindet sich ein Langloch 2.3. Durch dieses Langloch 2.3 kann beim Schuhzu-
sammenbau der Absatz fixiert werden. Die Gelenkfeder 2 weist zwei Rundlécher 2.2 auf, die
sich nach Einlegen der Gelenkfeder 2 in das Gelenkstlick 1 deckungsgleich lber den Rundlé-
chern 1.2 des Gelenkstlicks 1 befinden. Durch die Rundlécher 1.2 und 2.2 werden die beiden
Teile durch zwei Niete 4, insbesondere Hohlniete dauerhaft verbunden. Die Vertiefung 1.1 des
Gelenkstlcks 1 ist so geformt, dass die gesamte Gelenkfeder 2 in ihr Platz findet und zwar so,
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dass die Oberseite der Gelenkfeder 2 und die, die Vertiefung 1.1 umgebende, Oberflache des
Gelenkstlicks 1 zueinander blindig liegen.

[0042] Die Sohle 3 ist ein flacher, vorgefertigter Teil, der aus Zellulosematerial wie Texon,
Leder oder Kunststoff bestehen kann, oder einer Kombination dieser Materialien. Die Sohle 3
reicht von der Schuhspitze bis zur Ferse. Beispielsweise wird die gesamte Sohle 3 aus einer
Lage Texon ausgestanzt, einem Stlick Leder ausgeschnitten, oder sie besteht aus zwei Teilsti-
cken Texon, wobei das erste den Zehen und Ballenbereich bildet und mit einer diinnen
Schaumstoffschicht bedeckt ist und das zweite Teilstlick mit dem ersten im Ballenbereich ver-
klebt ist und bis zur Ferse reicht.

[0043] Die Sohle 3 wird mit der Einheit aus Gelenkstlick 1 und Gelenkfeder 2 verklebt. Dadurch
nimmt die Sohle 3 im Bereich vom Ballen bis zur Ferse die Form des Gelenkstiicks 1 an, ist
also in Langsrichtung geschwungen und in Querrichtung konkav geformt. Im vorderen Bereich,
also von den Zehen bis zu den Ballen, behalt die Sohle 3 ihre flache, ebene Form. Durch den
anschlieBenden Pressvorgang wird die gesamte kombinierte Brandsohle in allen Bereichen der
Leistenkontur angepasst, auch im VorfuBbereich.

[0044] Die so hergestellte kombinierte Brandsohle aus Sohle 3, Gelenkstiick 1 und Gelenkfeder
2 bildet gemeinsam mit dem Absatz das formgebende Element des zu fertigenden Schuhs.
Nach obenhin bildet die kombinierte Brandsohle die Innensohle des Schuhs und kann lber den
ganzen Bereich oder einen Teilbereich mit einer Decksohle versehen werden, um den Trage-
komfort des Schuhs zu erhdéhen. An der Unterseite der kombinierten Brandsohle wird beim
Schuhzusammenbau die Laufsohle montiert.

[0045] Nach dem gegenstandlichen Verfahren kénnen kombinierte Brandsohlen fiir Herren-
schuhe und Damenschuhe unterschiedlichster Machart und mit allen Absatzhdhen hergestellt
werden. Abhangig von der Machart und der Absatzhdéhe muss eine Gelenkfeder vorgesehen
werden, bzw. kann auf diese verzichtet werden.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer kombinierten Brandsohle, bestehend aus einer Sohle (3)
und einem Gelenksttick (1),
dadurch gekennzeichnet, dass
das Gelenkstlick (1) im Spritzgussverfahren gefertigt wird und im ausgeharteten, kalten
Zustand mit der Sohle (3) verbunden wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Gelenkstiick (1) und die
Sohle (8) durch Kleben bei Raumtemperatur dauerhaft verbunden werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine Gelenkfeder (2) als
Versteifungselement  integriert wird, wobei das Gelenkstiick (1) im ausgeharteten, kalten
Zustand mit der Gelenkfeder (2) und der Sohle (3) verbunden wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Gelenkstiick (1) und die
Gelenkfeder (2) durch Niete (4) verbunden werden.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass das Gelenkstiick (1) samt
der Gelenkfeder (2) durch Kleben bei Raumtemperatut mit der Sohle (3) verbunden wird.

6. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Gelenkstiick (1) mit der
Gelenkfeder (2) und der Sohle (3) bei Raumtemperatur verklebt wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Spritz-
gussform zur Herstellung des Gelenkstiicks (1) eine Erhebung in Form der Unterseite der
Gelenkfeder (2) aufweist, zur Ausbildung einer Vertiefung (1.1) im Gelenkstlck (1), sodass
diese Vertiefung (1.1) ein exaktes Gegenstiick zur Unterseite der Gelenkfeder (2) darstellt.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass im Gelenkstiick (1) eine
Vertiefung (1.1) gebildet wird, deren Tiefe der Dicke der Gelenkfeder (2) entspricht.

9. Verfahren nach einem der Anspriche 7 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass sich die
Vertiefung (1.1) auf der Oberseite des Gelenkstiicks (1) befindet.

Hierzu 2 Blatt Zeichnungen
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