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@ Flexibles, sohlenartiges Stabilisierungselement fiir Schuhe.

@ Gegenstand der Erfindung ist ein flexibles, soh-
lenartiges Stabilisierungselement (10) zur Herstel-
lung von Schuhen. Es besteht im wesentlichen aus
einem federnden Blech (11), welches quer zur
Schuhldangsachse (1) eine hohe Steifigkeit und l4ngs
zur Schuhldngsachse (1) eine hohe Flexibilitdt be-
sitzt. Gr6Be und Form des Blechs (11) sind auf das
Minimum einer Gruppe von aufeinanderfolgenden
SchuhgréBen und -formen normiert. Das Blech (11)
ist umgeben von einer Schicht aus Sohlenmaterial
(15), wobei der UmriB (16) des Sohlenmaterials (15)
auf das Maximum der Gruppe von aufeinanderfol-
genden Schuhgrdfen und -formen normiert ist. Die
endgliltige Form des Stabilisierungselementes ent-
steht durch Ausstanzen entlang der UmriBlinie (17),
die nur im Sohlenmaterial (15), nicht im Blechmateri-
al (11) verlduft.
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Die Erfindung betrifft flexible, sohlenartige Sta-
bilisierungselemente zur Herstellung von Schuhen
gemiB dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

Aus der FR-B-24 57 081 ist ein Skischuh fir
den Skilanglauf bekannt, in dessen Laufsohle aus
Kunststoff ein spezielles Versteifungselement ein-
gegossen ist. Dieses besteht aus Lamellen, die
sich quer zur Schuhldngsachse erstrecken und die
untereinander durch flexible Verbindungsglieder
verbunden sind. Dank dieses Versteifungselemen-
tes besitzt der Skischuh quer zur Schuhldngsachse
eine hohe Steifigkeit, um die Schuhldngsachse
eine gute Torsionsfidhigkeit und in der Schuhlangs-
achse eine hohe Flexibilitdt. Der Benutzer eines
solchen Skischuhs findet somit einen guten Stand
in Verbindung mit einem hohen Geh- und Abroll-
komfort.

Die Versteifungslamellen und ihre Verbin-
dungsglieder k&nnen beispielsweise aus einem
Stahlblech gestanzt sein.

Ein vergleichbares, aus Kunststoff hergestelltes
Versteifungselement zum EingieBen in die Laufsoh-
le ist aus der FR-B-25 56 659 bekannt.

Aus der US-A-2 124 819 oder auch der EP-A-0
373 336 sind Einlagen flir Schuhsohlen bekannt,
die aus einem im wesentlichen quer zur Schuh-
ldngsachse wellblechartig profilierten, federharten
Stahlblech bestehen. Dank dieser Profilierung be-
sitzen auch diese Einlagen quer zur Schuhldngs-
achse eine hohe Steifigkeit, in der Schuhldngsach-
se eine hohe Flexibilitdt und dabei je nach Formge-
bung eine vorbestimmbare gute Torsionsféhigkeit
um die Schuhldngsachse.

Da an einem insbesondere wellblechartig profi-
lierten Metallblech kein Schuhschaft befestigt wer-
den kann, werden diese Verstarkungsbleche entwe-
der zwischen Laufsohle und Innensohle eingelegt
(US-A-2 124 819) oder direkt in die Laufsohle ein-
geformt, die anschliefend mit einem in herkdmmli-
cher Technik produzierten Schuhboden verbunden
wird.

Die Versteifungsbleche werden in den den
Schuhen entsprechenden Gr&Ben in an sich be-
kannter Art und Weise aus groBen Blechtafeln her-
ausgeschnitten oder -gestanzt. Da das Stahlblech
federhart sein muB, werden zum Schneiden Laser-
strahlen oder Hochdruck-Wasserstrahlen bendtigt,
zum Stanzen Hochleistungs-Stanzwerkzeuge, die
flr jede SchuhgréBe, fir jede Schuhform und fiir
linke und rechte Schuhe angefertigt werden mis-
sen. Die Kosten zum Schneiden solcher Verstei-
fungsbleche sind aufgrund der teuren Maschinen-
stundenkosten und der langen Bearbeitungszeiten
beim Laser- oder Wasserstrahlschneiden exirem
hoch, wdhrend die Werkzeugkosten hingegen ge-
ring sind. Beim Stanzen sind jedoch die Werkzeug-
kosten extrem hoch, so daB auch hier exireme
Kosten entstehen, welche den Einsatz der Stabili-
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sierungsbleche insbesondere im modischen Be-
reich unrentabel machen.

An dieser Stelle setzt die Erfindung an, der die
Aufgabe zugrundeliegt, ein flexibles sohlenartiges
Stabilisierungselement der eingangs genannten Art
anzugeben, welches preiswert hergestellt werden
kann und sich flr die herkémmliche Schuhherstel-
lung eignet. Hierbei ist zum Beispiel der Einsaiz
des Versteifungsbleches bei der Schuhherstellung
als Brandsohle, als einfaches Einlegeteil in Schuh-
bdden direkt, als Einbauelement, welches z. B. in
schalenartige Lauf- oder Zwischenb&den eingear-
beitet wird, oder aber auch bei Einlagen und FuB-
betten, in welchen das Versteifungsblech aufge-
nommen wird, moglich.

Diese Aufgabe wird geldst durch ein gattungs-
gemiBes Stabilisierungselement mit den Merkma-
len gemaB Kennzeichen des Anspruchs 1.

Dank der Tatsache, daB mit einem normierten
UmriB des Blechs gearbeitet wird, entfdllt die Not-
wendigkeit, flir jede SchuhgréBe, z. B. sowohl in
englischen als auch in franz8sischen, Zentimeter-
oder in Mondopoint-GréBen - um nur einige zu
nennen, flr jede Seite, also links und rechts ge-
trennt, fiir jede SchuhumriBform, also z. B. rund,
eckig, spitz usw., ein eigenes, jeweils sehr teures
Hochleistungsstanzwerkzeug anzufertigen. Anstelle
der andernfalls erforderlichen, fast unendlichen
Vielzahl der Werkzeuge, die den Einsatz auf Umris-
se mit sehr hohen Stlickzahlen und immer noch
sehr hohen Werkzeugkosten drastisch begrenzen
wirden, werden nur wenige Werkzeuge bendtigt,
die zudem optimal ausgelastet werden.

Hieraus ergibt sich, daB nach Erarbeitung einer
bestimmten Anzahl von normierten Umrissen jeder
beliebige SchuhumriB, jede beliebige SchuhgréBe
mit diesen Normblechen produziert werden kann.

Voraussetzung hierfiir ist, daB die den ein-
gangs erwihnten Einlagen z. B. gemiB FR-B-24 57
081, FR-B-25 56 659 oder EP-A-0 373 336 zuge-
schriebenen Eigenschaften auch bei normierten
Umrissen vorhanden sind oder diese nicht wesent-
lich einschridnken. Anhand von Versuchsreihen hat
sich eindeutig herausgestellt, daB dies gegeben ist,
wenn je nach Einsatzzweck die Hauptbelastungs-
punkte des FuBes von dem eigentlichen Blech un-
terstlitzt werden und dabei auch die "Machart" des
Schuhes berlicksichtigt wird. Beim Einsatz eines
einzigen Stabilisierungselements (anndhernd ganz-
sohlenférmig) als Brandsohle, Einlegeteil, in einem
Einbauelement oder als Einlage/FuBbettung ist es
ausreichend, wenn der normierte Umrif8 z. B. 70 -
90 % des Sohlenumyrisses umfaft.

Beim Einsatz mehrerer Stabilisierungselemente
in einer Sohle, z. B. als VorfuBteil und als Fersent-
eil, welche gegebenenfalls mit einem Steg mitein-
ander verbunden sind, oder z. B. nur als VorfuBteil
ist die erfindungsgeméBe Normung mit allen Vor-
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teilen gleichermaBen anzuwenden. Das Verhiltnis
"eigentliches Stabilisierungselement zu Sohlenum-
riB" reduziert sich dabei analaog. Grundsétzlich gilt
flr jede erfindungsgemiBe Normung, daB der Um-
riB des Blechelements minimal ist, entsprechend
der kleinsten GroBe einer Gruppe von mehreren
SchuhgréBen, -weiten und -formen.

Es sei hier darauf hingewiesen, daB mit
"Blech™ nicht nur Metallbleche, insbesondere aus
Federstahl oder Federbronze, gemeint sind, son-
dern auch Federelemente aus Nichtmetallen, z. B.
aus faserverstérkten Kunststoffen.

Eine weitere Normung mit entsprechenden Ko-
stenvorteilen wird beim Einsatz des Stabilisierungs-
elementes als Brandsohle erreicht gem3B Kennzei-
chen des Anspruchs 2.

Dank der Tatsache, daB sowohl mit einem nor-
mierten UmriB des fertigen Stabilisierungselemen-
tes als Brandsohle als auch mit einem normierten
UmriB des Blechs gearbeitet wird, entfdllt die Not-
wendigkeit, flir jede SchuhgréBe und -form einen
eigenen Spezial-Werkzeugsatz erstellen zu mis-
sen; stattdessen wird die flir die Schuhherstellung
gewlinschte Form der normierten Brandsohle mit
einfachen Stanzmessern ausgestanzt, wie sie in
der Schuhindustrie gebrduchlich sind, da die Liicke
zwischen dem Rand des Stabilisierungselementes
und der endgliltigen Form nur mit Material aufge-
flllt ist, welches den Anforderungen der Schuhpro-
duktion entspricht und z. B. stanzbar ist.

Dasselbe gilt, wenn das fertige Stabilisierungs-
element als Brandsohle z. B. bei der Machart
"California” verwendet wird. Hierbei ist lediglich zu
berlicksichtigen, daB das Material durchgenéht
werden kann.

Ein weiterer Einsatzzweck des genormten Sta-
bilisierungselementes mit einer zusitzlichen M&g-
lichkeit der Normung, der Erzielung von Kostenvor-
teilen und ddmpfenden Eigenschaften wird erreicht
gemiB Kennzeichen des Anspruchs 3.

Dank der Tatsache, daB mit einem normierten
UmriB des Blechs gearbeitet wird, entfdllt die Not-
wendigkeit, flr jede SchuhgréBe und -form eigene
Blechbearbeitungswerkzeuge anzuschaffen. Gleich-
zeitig bietet ein solcher Schuh bei aller Stabilitat
und Verwindungsfdhigkeit dem FuB einen weichen,
elastischen, bei der vorzugsweisen Verwendung ei-
nes gedidmpft-elastischen Kunststoffschaums auch
einen geddmpften Auftritt. Aufgrund der Verwen-
dung von weich-elastischem Sohlenmaterial, vor-
zugsweise Kunststoffschaum, ist diese Art Stabili-
sierungselement keine Brandsohle zur Herstellung
von Schuhen im Klebezwickverfahren; vielmehr
handelt es sich hier um ein Einbausohlenteil, wel-
ches vorzugsweise mit den Schuhbodenteilen oder
Schalensohlen verklebt wird.

Das Sohlenmaterial ist vorzugsweise ein PU-
Schaummaterial oder thermoplastisches Material.
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Diese lassen sich optimal verarbeiten und haften
an dem sauberen Metallblech. Je nach Anforde-
rung wird das gereinigte Blech eventuell mit einem
Haftvermittler vorbehandelt.

Um das Blech zum Anbringen des Materials, z.
B. in einer Kunststoff-Spritzform, als auch einer
Vulkanisierform oder dergleichen exakt positionie-
ren zu k&nnen, empfiehlt es sich, wenigstens zwei
Fixierpunkte oder -durchbrechungen vorzusehen.
Diese und weitere Durchbrechungen verbessern
zudem die Haftung zwischen Blech und Sohlenma-
terial durch FormschluB8. Darliber hinaus sind diese
Fixierpunkte bei der spdteren Schuhherstellung die
Justierpunkte zum Zentrieren der Stanzmesser und
sonstiger Werkzeuge.

Je nach dem spiteren Einsatz des Stabilisie-
rungselementes genligt anstelle einer vollstdndigen
eine nur teilweise Umhillung mit Sohlenmaterial.
Bei der Verwendung als Brandsohlenersatz bei-
spielsweise muB die Unterseite nur im Bereich des
Zwickeinschlages geglattet sein.

Das Sohlenmaterial kann bestehen aus thermo-
plastischem Kunststoff, aus Hot-Melt, aus Gummi,
Latex oder einer Kork-Latex-Mischung. Im Falle von
Kunststoff oder Hot-Melt erfolgt die Verbindung
zum Blech durch Anspritzen, im Fall von Gummi
oder Kork-Latex durch Anvulkanisieren. Je nach
Anforderung wird das Blech eventuell mit einem
Haftvermittler vorbehandelt.

Anhand der Zeichnung soll die Erfindung in
Form von Ausflihrungsbeispielen n3her erldutert
werden. Es zeigen

Fig. 1 eine Draufsicht auf ein erstes flexibles,
sohlenartiges  Stabilisierungselement
zur Herstellung von Schuhen,
ausschnitisweise einen  Querschnitt
durch das Stabilisierungselement der
Fig. 1 und
eine Draufsicht auf ein weiteres flexi-
bles, sohlenartiges Stabilisierungsele-
ment zur Herstellung von Schuhen.

In Fig. 1 erkennt man ein flexibles, sohlenarti-
ges Stabilisierungselement 10, welches die Herstel-
lung von Schuhen erlaubt, die einen hohen Abroll-
komfort, also ldngs zur Schuhldngsachse 1 eine
hohe Flexibilitdt, quer zur Schuhlingsachse 1 eine
hohe Steifigkeit und Seitenstabilitdt sowie insge-
samt eine gute Torsionsfdhigkeit aufweisen. Das
Stabilisierungselement 10 besteht zunichst aus ei-
nem in normierter Gr&Be sohlenférmig gestanzten,
federharten Blech 11, welches im wesentlichen
quer zur Schuhldngsachse 1 wellblechartig profiliert
ist. Der UmriB 14 des Metallblechs 11 ist minimal,
entsprechend der kleinsten GroBe einer ganzen
Gruppe von SchuhgréBen und -formen.

Auf den Rand 14 des Metallblechs 11 ist eine
Schicht 15 aus Sohlenmaterial aufgebracht, deren
UmriB 16 auf die groBte GroBe derselben Gruppe

Fig. 2

Fig. 3
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von SchuhgréBen normiert ist.

Die Schicht 15 kann aus thermoplastischem
Kunststoff, Hot-Melt, Gummi, Latex oder Kork-Latex
bestehen.

Da das Metallblech 11 aus federhartem Materi-
al bestehen muB, sind zu seiner Herstellung Spe-
zialmaschinen erforderlich, beispielsweise Schneid-
gerdte mit Laserstrahlen oder Hochdruck-Wasser-
strahlen oder auch Spezial-Stanzwerkzeuge. Stanz-
werkzeuge miiBten normalerweise in allen Gr&Ben
und Formen sowie flir rechte und linke Sohlen
angefertigt werden. Dank der umlaufenden Schicht
15 jedoch kann jede Schuhfabrik unter Verwendung
der Ublichen Stanzmesser einen ganzen Satz von
SchuhgréBen und -formen aus den in wenigen nor-
mierten GroBen und Formen fabrikmiBig ausgelie-
ferten Rohlingen 10 ausstanzen, wie dies durch die
gestrichelte Linie 17 angedeutet ist. Justierpunkte
13 im Metallblech 11 dienen dabei zum Zentrieren
der Stanzmesser.

Es hat sich herausgestellt, daB8 das fertige Sta-
bilisierungselement 10 seine stabilisierenden Ei-
genschaften behdlt, wenn die Breite der Rand-
schicht 15, welche nach dem Ausstanzen Uber das
Metallblech 11 Ubersteht und sozusagen als Brand-
sohlenumriB8 dient, ca. 10 - 30 % der Abmessun-
gen, jeweils zwischen fertigem Brandsohlenumrif
17 und eigentlichem MetallblechumriB 14 gemes-
sen, nicht Uberschreitet. Im Ubrigen hat ein solcher
Gummi- oder Kunststoffrand 15 den weiteren Vor-
teil, daB ein Zwickeinschlag nicht nur geklebt, son-
dern auch mit Taksen befestigt werden kann. Auch
kann die umlaufende Schicht 15 auch zum Einni-
hen als Brandsohle dhnlich California-Machart ver-
wendet werden, wobei die Vorgehensweise wie
vorbeschrieben ist.

Um das Metallblech 11 in einer Vulkanisier-
oder Spritzform exakt Positionieren zu k&nnen, sind
Fixierpunkte bzw. -durchbrechungen 12, 13 vorge-
sehen. Diese Durchbrechungen 12 ermdglichen zu-
dem eine formschlissige Verankerung zwischen
Metallblech 11 und Kunststoffrand 15. Darliber hin-
aus kdnnen die Fixierpunkte 13 bei der spiteren
Schuhherstellung als Justierpunkte dienen, die, wie
in Fig. 1 dargestellt, beispielsweise die Schuh-
ldngsachse 1 markieren.

Ob das Metallblech 11 wie in den Fig. 1 und 2
dargestellt nur randseitig oder ganzflichig mit
Gummi- oder Kunststoffmaterial 15 bedeckt ist,
hidngt vom spiteren Einsatz des Stabilisierungsele-
mentes 10 ab.

Fig. 2 zeigt ausschnittsweise einen Querschnitt
durch das fertiggestellte Stabilisierungselement 1
der Fig. 1. Insbesondere dessen Unterseite ist mit
Hilfe der Gummi- oder Kunststoffschicht 15 so weit
aufgefiillt, daB die Unterfldche der Kunststoffschicht
15 profillos, d. h. im wesentlichen eben ist. Glei-
ches gilt flr die Oberseite der Gummi- oder Kunst-
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stoffschicht 15.

In Fig. 3 erkennt man ein anderes flexibles,
sohlenartiges Stabilisierungselement 20, welches
hier als sogenanntes Einbausohlenteil z. B. in eine
schalenférmige Laufsohle 2 eingelegt bzw. einge-
klebt ist. Es erlaubt die einfache und preiswerte
Herstellung von Schuhen, die einen hohen Abroll-
komfort und gleichzeitig eine hohe Steifigkeit quer
zur und eine gute Torsion um die L3ngsachse 1
des Schuhs besitzen. Das Stabilisierungselement
20 besteht aus dem in normierter GroBe sohlenfor-
mig geschnittenen oder gestanzten, federharten
Metallblech 11, welches im wesentlichen quer zur
Schuhldngsachse 1 wellblechartig profiliert ist. Der
UmriB 14 des Metallblechs 11 ist minimal, entspre-
chend der kleinsten Gr&Be einer Gruppe von meh-
reren SchuhgrdBen und -formen.

Das Metallblech 11 ist mit einem weich-elasti-
schen Kunststoffmaterial 25 umhlillt, beispielsweise
umspritzt oder umgossen. Dessen UmriB 26 stimmt
mit dem Innenrand der z. B. schalenfrmigen Lauf-
sohle 2, abziglich Verarbeitungsstirken, liberein.

Die Kunststoffschicht 25 besteht vorzugsweise
aus einem geddmpft-elastischen Kunststoffschaum,
wie er sich bei der Herstellung von Sohlen fiir
bequeme, die Gelenke und Wirbelsiule schonende
Schuhe bewihrt hat. Es ist jedoch auch eine Latex
oder Kork-Latex-Mischung verwendbar, die dann
auf das Metallblech 11 aufvulkanisiert wird.

Die Aussagen hinsichtlich Fldchenverhdltnis
von Metallblech zu umlaufendem Umri 3 gelten
gemip Beschreibungen zu Fig. 1 analog.

Der Umri der Schalensohle 2 und der UmriB
des fertigen Einbauteilstabilisierungselementes 20
sind gemeinsam genormt. Der Umri des Einbau-
teils 20 entspricht dem kleinsten UmriB eines Sat-
zes von mehreren Schalensohlen- oder Sohlenteil-
gréBen. Je nach Anzahl der GrdBen, welche ge-
normt sind und in einer Gruppe zusammengefaBt
werden, verdndert sich lediglich die Wandstirke
der Schalensohle 2.

Das erfindungsgemépBe Stabilisierungselement
eignet sich prinzipiell fir die Herstellung aller be-
kannten Arten von Strafen- und Sportschuhen,
aber auch von Gesundheitsschuhen oder Sicher-
heitsschuhen, wobei der stabilisierende Effekt des
Metallblechs um so besser spirbar ist, je weicher
der Schuhbodenist.

Patentanspriiche

1. Flexibles, sohlenartiges Stabilisierungselement
(10, 20) zur Herstellung von Schuhen, beste-
hend im wesentlichen aus einem federnden
Blech (11), welches quer zur Schuhldngsachse
(1) eine hohe Steifigkeit, 1dngs zur Schuh-
ldngsachse (1) eine hohe Flexibilitdt besitzt,
dadurch gekennzeichnet, daB das Blech (11)
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im wesentlichen quer zur Schuhldngsachse
(1) wellblechartig profiliert ist und daB Gr&Be
und Form des Blechs (11) auf das Minimum
einer Gruppe von aufeinanderfolgenden Schuh-
gréBen und -formen normiert sind.

Stabilisierungselement nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daB3 die Gr&Be des ferti-
gen Stabilisierungselements (10, 20) auf das
Maximum der Gruppe von SchuhgréBen und
-formen normiert ist, daB die Liicke zwischen
dem Rand (14) des Blechs (11) und dem Rand
(16, 26) des fertigen Stabilisierungselements
(10, 20) zwischen ca. 10 und 20 %, maximal
auch 30 % der Abmessungen betrdgt und daB
das Blech (11) mit Sohlenmaterial (15, 25)
beschichtet ist, das die Liicke ausfillt.

Stabilisierungselement nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daB das Blech (11) mit
einem weichelastischen Gummi- oder Kunst-
stoffmaterial (25) umhillt bzw. umschdumt ist,
das als Einbausohlenteil (20) zum Einlegen
bzw. Einkleben in schalenférmige Laufsohlen
(2), Schuhbdden oder Schuhbodenteile ge-
formt ist, und daB die Liicke zwischen dem
Rand (14) des Blechs (11) und dem Rand (16,
26) des fertigen Stabilisierungselements (10,
20) zwischen ca. 10 und 20 % der Abmessun-
gen betrigt.

Stabilisierungselement nach Anspruch 3, da-
durch gekennzeichnet, daB auch die GrdBe
des fertigen Stabilisierungselements (10, 20)
auf das Maximum der Gruppe von Schuhgré-
Ben und -formen normiert ist.

Stabilisierungselement nach einem der An-
spriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB
das Blech (11) aus faserverstirktem Kunststoff,
gehdrtetem Stahlblech oder Federbronze be-
steht.

Stabilisierungselement nach einem der An-
spriiche 2 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB
das Sohlenmaterial (15, 25) ein thermoplasti-
scher Kunststoff, ein Hot-Melt, ein Gummi, ein
Latex, eine Kork-Latex-Mischung bzw. ein
geddmpft-elastischer Kunststoffschaum, z. B.
Polyurethan-Schaum, ist.

Stabilisierungselement nach einem der An-
spriiche 2 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB
das Sohlenmaterial (15, 25) das Blech (11) nur
im Bereich des Randes (14) umhiilit.

Stabilisierungselement nach einem der An-
spriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB
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im Blech (11) und/oder im Sohlenmaterial (15,
25) Fixier- und Justiermarken bzw. -bohrungen
(12, 13) vorgesehen sind.
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