This invention relates to a nethod, or' nore precisely tw variants of a
met hod, for. producing three-dinmensional reinforcing elenents fromfusible
pl astics powder or fidom powder mnib® QR&2220Bt ai ni ng .fusi bl? plastics powder,
in which the powder or powder mxture is applied to an auxi Iiary substrate,
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Das thermoplastische Versteifungsmaterial in Bahn- Verfahren arbertet nicht zufriedensstellend und

form kann bekanntlich auf verschiedene Weise her- 2eigt noch erhebliche Méngel.
gestelit werden, z.B. durch Beschichten oder Im- Die Nachteile des Standes der Technik sollen
prégnieren von textilen Gebilden wie Gewebe, Ge- sich gem&B DE 33 47 237 A1 mit einer Maschine
wirke, Viiese oder Gewirre, mit Dispersionen, L6- 45 Uberwinden lassen, bei welcher zur Herstellung der
sungen oder Schmelzen von thermoplastischen Versteifungselements in vorbestimmter Gestalt an-
Kunststoffen. Gem#8 der US PS 3 427 733 kdnnen stello des bisher eingesetzten geschmolzenen
die Bahnen auch durch Exirusion von thermoplasti- Kunststoffes ein schmelzbares Kunststoffpulver ein-
schen Kunsistoffen oder Bxtrusionsbeschichtung gosetzt werden kann. Wie bei dem Verfahren der
von textilen Bahnen erzeugt werden. s0 DE 26 21 195 A1 wird auf der Maschine in 3
Aus der DE 26 21 195 A1 sind weiterhin Ver- Verfahrensstufen gearbeitet, ndmlich Pulveraufirag
steifungsmaterialien und -teile bekannt geworden, in bestimmter Gestalt, Erwdrmung bis zum
die durch Aufschmelzen von pulverfrmigen Mi- Schmelzen und Abkiihlung unter Druck. Im Sieb-
schungen aus Kunststoff, Fllllstoff und gegebenen- druckverfahren wird gem3B Stand der Technik das
falls weiteren Hilfsstoffen auf textile Triger herge- 65 schmelzbare Pulver in Form des gewlinschten Ver-
stelit werden. Auch k&nnen Formtsile ohne Triiger- steifungselementes auf sin Aufnahmeband (Hilfstra-
material aus den pulverférmigen Mischungen er- ger) gebracht, dann in der Wérmestation der Ma-
zeugt werden. schine geschmolzen und schlielich in der Pres-



"Cuttlng", "skiving" and "fusing" stages of the method. Al though the

af orementioned nmethod is used in practlce for produci ng i nexpensive shoes,
it has a nunber of deBiciencies asER0222380Bbf the | ow vistosity of the
reinforcing material at 190[err]C e.g. |nter alia, the appearance of
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which a t, sowie eine Ein- gersubstrat) u Versteifungselement gréBer
ric tung 2ur urch hrung dieses Verfahrens. Uber- ist, als die Adhésion des geschmolzenen Verstei-
raschenderweise kdnnen mit dem neuen Verfahren fungsteils zur Oberfliiche des PreBistempels. Bei
die singangs geschilderten Schwierigkeiten weitge- einer derartigen Ausfihrungsform kann selbst auf
hend beseitigt werden. eine Halterung des Empfingersubstrates auf der
W, Das neue Verfahren ist zum einen dadurch 40  Untetlage verzichtet werden.
gokennzeichnet, daB der Pulverauftrag mit Hilfe Der Vorteil des neuen Verfahrens wird vor al-
einer Schablone erfolgt und daB der Druck und die lem darin gesehen, daB8 durch den doppsiten
Wirme mittols eines PreBstempels auigebracht Transfer des Versteifungselementes sowohl das
werden, und daB das Versteifungsslement durch Vertahren als auch die Einrichtung zu seiner Durch-
den PreBstempel vom Hilfstriger abgehoben und 45  fllhrung betriebssicherer und wesentlich einfacher
auf dem PreBstempel weiter erwirmt wird und daB werden. Das zu versteifende Substrat (Schuhteil)
durch anschlieBendes Absenken des PreBstempels ~ liegt bei dem Doppeliransferverfahren stets auf ei-
das Versteifungselement auf das unter dem PreB- ner stabilen Unterlage, so daB das zu Uberiragende
stempel angebrachte Substrat Uberiragen und mit Versteifungselement immer von oben nach unien
ihm verbunden wird. 50  aufgepreBt wird und nicht von unten nach oben.
Gemé#B einer zweiten Verfahrensvariante wird Die Positionierung des Substrates und Aufschmel-
so vorgegangen, daB der Pulveraufirag mit Hilfe zen des Versteifungselementes auf das Substrat ist
einer Schablone erfolgt und daB der Druck und die damit unkompiliziert geworden.
Wiérme mittels sines PreBstempels aufgebracht ErfindungsgemiR kann in der zweiten Transfer-
werden, und daB das Versteifungselement durch 55 stufe das geschmolzene Versteifungselement auch
den PreBstempel vom Hilfstriger abgehoben und zunéichst auf ein Hilfssubstrat (z.B. Papier) Ubertra-
auf dem PreBstempel weiter erwéirmt wird und da8 gen werden, von welchem sich das Element nach
das Versteifungselement auf ein Hilfssubstrat Uber- Abklhlung leicht abheben I48t. So hergestelite Ver-



V\,hen work| ng on the aforenenti oned nachi nes are described in DE 34 44 365
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the nelt elner besonders einfachen Ausftin- den Pulveraufirag von dem einen Hilfstriger ab-
runghform or Erfindung wird die zum Pulverauf- nimmt und nach Aufschmelzung auf den zwsiten
trag erforderliche Schablone mit einem Stanzmes- * Hilfstriger Uberirigt.
ser, das in vielen Formvarianten beim Hersteller Anhand der belliegenden schematischen
von Versteifungsteilen bzw. in den Schuhfabriken Zeichnungen soll nun der Gegenstand der Erfin-

v vorrétig ist, hergestellt, und zwar derart, daB die 40  dung noch niher eriutert werden.
gewlinschte Verstsifungsform mit dem passenden Figuren 1 und 2 zeigen eine Einrichtung zur
Stanzmesser aus dem Schablonenmaterial ausge- Durchflihrung des Verfahrens gemiB den Anspril-
stanzt wird, beispielsweise aus einer glasfaserver- chen.
stérkten Polypropylen-Platte. Mit 1 ist in der Figur 2 die Pulveraufiragsein-
Als rieselfdhiges Kunststoffpulvergemisch kann 45  richtung zum Aufbringen des Kunststoffpulvers

beispielsweise ein Gemisch aus schmelzbarem durch den geformten Ausschnitt der Schablone 2
Kunststoffpulver und pulverférmigem Flillstoff ent- auf den Hilfstréiger (Frderband) 3 bezeichnet. Das
sprechend den Angaben in DE 28 21 195 Af endlose F&rderband 3 wird von der Rolle 4 getrie-
eingesetzt werden, wobei der pulverfdrmige Full- ben und bei der Umlenkrolle 5 wieder in die 1.
stoff eine mit der KorngréBenverteilung des Kunst- s0  Arbeitsstation umgelenkt. Die Schablone 2, die im
stoffpulvers  vergleichbare KorngréB8enverteilung Beisplel eine 1,5 mm dicke, mit Glasfasern ver-
von 50 bis 600 wm, insbesondere 100 bis 400L.m, stérkte Polypropylenplatte ist und in welche mittels
aufweist. Das Kunststoffpulver kann gem#8 Erfin- Stanzmesser die gewlinschte Form des Verstei-
dung jedoch auch ohne Fllistoff oder in Mischung fungselementes ausgestanzt worden ist, kann auf
mit anderen Kunststoffteilchen eingesetzt werden. 55 das Férderband aufgelegt werden. Sie ist mit der
Die bei der zuletzt genannten Ausflthrungsform ein- Pulverauftragseinrichtung 1 fest verbunden und
gesetzen "anderen™ Kunststoffteilchen sind Poly- kann nach Pulveraufirag 6 vom F8rderband abge-
mers, die in einem hBhersn Temperaturbersich hoben werden.



C) when transferring the nolten reinforcing eI ement to the substrate or
auxiliary substrate which is to be reinforced, the adhesion of the nelt to
the latter is greater7than to the ERI0222 82181 t he pressing 8ie and the
cohesive forces in the rmlten reinforcing element are greater than its
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et srnterung der Kunststoffteilchen an diesen ange- 40 mit dem Substrat verbunden wird, dadurch ge-
schmolzen und vom Férderband abgehoben. Wih- kennzeichnet, daB der Pulverauftrag mit Hilfe
rend der Verweilzeit auf dem PreBstempel 8, insbe- siner Schablone erfolgt und daB der Druck und
sondere im oberen Totpunkt, wird der Schmelzvor- ~ die Wérme mittels eines PreBstempels aufge-
gang fortgesetzt und dabei die gewlinschie Visko- bracht werden, daB8 das Versteifungselement
sitdtserniedrigung erzielt. Das zu versteifende 45 durch den PreBstempel vom Hilfstrdger abge-
Schuhteil 9 befindet sich dabsi unterhalb des PreB- hoben und auf dem PreBstempel weiter er-
stempels 8 und Ubernimmt wihrend eines weiteren wirmt wird, daB das Versteifungselement auf
PreBvorganges das Versteifungselement 6 von dem ein Hilfssubstrat Ubertragen wird und da8 nach
PreBstempel. Nach Abheben des PreBstempels Ldsen des Hilfssubstrats vom Versteifungsele-
wird das versteifte Schuhteil entweder in einem 50 ment das Versteifungselement auf das Sub-
erneuten PreBtakt mit dem Innenfutter verklebt oder strat Ubertragen und mit ihm verbunden wird.
der Weiterverarbeitung nach Abnahme vom Band
zugeflihrt. An dieser Stelle ist auch erwihnenswert, 3. Verfahren nach den Anspriichen 1 und 2, da-
daB der Ausschnitt in der Schablone in der Regel durch gekennzeichnet, daB der Pulverauftrag
ctwas kleiner gewdhit werden muB, als die ge- &5 nach dem Aufiragen auf den Hilfstriger mit
wilnschte GrbBe des Fertigproduktes, da durch einem textilen Zuschnitt, der eine offene Struk-
Pressen und FlieBen des Kunststoffpulvers eine tur aufweist, versehen wird.

VergréBerung unvermeidbar ist.



substrate or auxiliary substrate which is to be rei nforced t he textile
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subst r at"82o8aY FreBstAmpel Pt to the secqnd, a 0>‘<j| alclcoarcIiIXg o claims 1 and 2, charac-

10. Einrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- terised in that after application to the auxiliary

zeichnet, daB der Hilfstriger mit einer Vertie- substrate the application of powder is provided
w ; fung versehen ist. 40 with a textile blank which has an open struc-
. fure.

11. Einrichtung nach den Anspriichen 9 und 10, :
dadurch gekennzeichnet, daB der PreBstempel 4. Method according to claims 1-3, characterised
mit einer Oberfléchenbeschichtung aus Polyte- in that the three-dimensional reinforcing ele-
tra-fluorethylen versehen ist. 45 ment is of multi-layered construction.

12. Einrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge- 5. Process according to one of claims 1-4,
kennzeichnet, daB zwischen Aufiragsaggregat characterised in that the template used is a
und PreBvorrichtung eine Wirmequelle ange- template having a wedge-shaped cross sec-
ordnet ist. 50 fion.

Claims 6. Method according to claims 1-5, characterised

in that separating paper is used as the auxil-

1. A method of preparing a three-dimensional re- iary substrate.
inforcing element from a fusible plastics pow- 55
der or from a powder mixture containing a 7. Method according to claims 1-5, characterised
fusible plastic powder, whersin the powder or in that an auxiliary substrate is used which
powder mixture is applied to an auxiliary sub- consists in its entirety, or on its surface, of



substrate after nelting. The subject matter of the invention wIT now be
described in nmore detail with reference to the acconpanyin '
drawi ngs. Figures lgand 2 show &p @pgesmigs for carryi ngooatwung mum‘m“l
according to the clainms. In Figure 2, the powder application*apparatts for*
appl y| ng the plastics powder through the shaped cut-out of the tenplate 2
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me aus einer PreBvorrichtung mit einem be- 35 " -to the substrate and attached thersto.

heizbaren PreBstempel (8) besteht.

exarrpl e H% He povvder appl I cation appargtt us ,&

3. Method according to claims 1 and 2, charac-

10. Einrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- terised in that after application to the auxiliary
zeichnet, daB der Hilfstriger mit einer Vertie- substrate the application of powder is provided
fung versehen ist. 40 with a textile blank which has an open struc-

ture.
11. Einrichtung nach den Ansprlichen 9 und 10,

dadurch gekennzeichnet, da8 der PreBstempel 4. Msthod according to claims 1-3, characterised
mit einer Oberflichenbeschichtung aus Polyte- in that the three-dimensional reinforcing ele-
tra-fluorethylen versehen ist. 45 ment is of multi-layered construction.

12. Einrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge- 5. Process according to one of claims 1-4,
kennzeichnet, daB zwischen Auftragsaggregat characterised in that the template used is a
und Pre8vorrichtung eine Warmequelle ange- template having a wedge-shaped cross sec-
ordnet ist. §0 tion.

Claims 6. Method according to claims 1-5, characterised

in that separating paper is used as the auxil-

1. A method of preparing a three-dimensional re- iary substrate.
inforcing element from a fusible plastics pow- 55
der or from a powder mixture containing a 7. Method according to claims 1-5, characterised
fusible plastic powder, wherein the powder or in that an auxiliary substrate is used which
powder mixture is applied to an auxiliary sub- consists in its entirety, or on its surface, of
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froma fusible plastics powder or from a powdpsisssurxkt ure contai ni ng fusible
pl ast i ct2. pppechtus accordingtto cliimtthechpraotelised or powder mixture is applied to an
auxi | i ary inctheh s theal seyrced isiprevided bbtweendbens of Bie drocédédsujyans $enerqeelconguet dea regéngi-r ed
to a subsepriicationyiterd thepressingdeviasi nf or cedd, parcationsiil dr 4. \calaciérisé en ce gfi'om ulilibm e
upper, and is attached to the substrate, charrawtaskiitay QialPPf'thaQCf'?mtﬁaﬂQ@tﬁder
i s applﬁ%’ﬂ‘q}&aﬂﬂ“’( he aid of a tenplate and thé*“r’ﬂ"@%é%r?a@%'rmcﬁié-at are applied

b rreans of ressing die, the reinforcing el-enent
y 1. oé%lép g rocédé suuvant les revendications 1 & 5, ca-

Pro pour fabnquer une’ pidce de renfort

tridimensionnelle & partir d'une poudre fusible 35 ractérisé en ce qu'on utilise, pour substrat

en matidre plastique, ou d'un mélange pulvéru- auxiliaire, du papier-transfert.

lent & base de poudre fusible én matiére plas-

tique, dans lequel la poudre ou le mélange 7. Procédé suivant les revendications 1 3 5, ca-

pulvérulent sont appliqués sur un support auxi- ractérisé en ce qu'on utilise un substrat auxi-
\ liaire, frittés par chaleur et pression, et transfé- 40 lisire se composant, en totalité ou seulement
i rés sur un substrat devant &tre renforcé, en en surface, d'aluminium, de polyester ou de

particulier sur des parties d'une tige de chaus- polyéthyléne téréphtalate.

sure, et fusionnés avec le substrat, caractérisé

en ce que l'application de la poudre se fait & 8. Procédé suivant les revendications 1 & 7, ca-

l'aide d'un gabarit et en ce que la pression et 45 ractérisé en ce qu'on utilise, pour appliquer la

la chaleur sont appliquées & I'aide d'un piston, poudre, un substrat auxiliairo se composant en

en ce que la pidce de renfort est soulevée du L totalité ou seulement en surface, de caout-

support auxiliaire par le piston et tenue chauf- chouc siliconse.

fée sur ce dernier, et en ce que I'abaissement
ultérieur du piston a pour effet de transférer la s0 9. Dispositif pour la mise en osuvre du procédé

piéce de renfort sur le substrat placé sous le suivant les revendications 1, 2 et 3, comportant

piston, et de Ia fusionner avec ce substrat. un applicateur (1), un support auxiliaire et des

' moyens permettant I'application de pression et

2. Procédé pour fabriquer une piéce de renfort de chaleur, la poudre pouvant étre appliquée
tridimensionnelle & partir d'une poudre fusible 55 par I'applicateur sur le support auxiliaire grice

en matidre plastique, ou d'un mélange pulvéru- a un gabarit (2), dispositif caractérisé en ce

lent & base de poudre fusible en matiére plas- que le moyen d'application de pression et de

tique, dans lequel la poudre ou le mélange chaleur est constitué par un organe de pres-



|s I|fted away fromthe auxiliary substrate by the pressing die and 1S

further heated on the' pressing die, the reinforcing el enent '
to an auxiliary 3C L MEP 0222220 B1- substrate aht, ml'mﬂ"mm”mﬂ”"'
auxiliary substrate has been detached fromthe reinforcing el é&neh

rei nf OI’Cln% ik &ialnsf{?@rred to the substrate and attached thereto

3. Met o4 ?i 'r\& tf"t') Ay "l and 2, characterised in that, after

appl i q&t Bsit gww@h haid ag ate, the application of powder is

provid CEé%n B arHE ui]a]% %,ﬁ @R has an open structure. 4. Method

accor di ngoh (gmg tal ms aracterigsed in that the three-dimensional
reipforcing el enent |s of rrultl - layered construction.” 5. Method accordi ng
t 0 0oNg1. Aispbditi shWani IdsOrevbndidicisag belid, sed in that the tenplate used is a

t enpl at aalaérisd ®n e \ifud §e pistba p@sbnRIeSs section. 6. Method according to clains
1 to 5, colithe aupositislbae pbiftétanadrétampar at i ng paper is used as the auxiliary
substrate. 7. Method according to clakas 1 to 5, characterised in that the
auxi | nZrDyspesiti stivant le revgeiigativonticaresléri-n its entirety or on its surface of

al umi ni séunped geeeesouse deodhpletrhiyl este- t er ephthalate. 8. Method according to
cl ai ms Jagenséey enteh d'epplicataur b dorganet Idat t he auxiliary substrate used for the
appl i catﬂ"Q?PlO'bf powder consists in its entirety or on its surface of
silicone rubber. 9. Apparatus for caf*ying out the nmethod according to
claim1l, 2 or 3, conprising an application unit (1), an auxiliary
substrate and neans for applying pressure and heat, wherein the application
unit is able to apply powder to the auxiliary substrate via a tenplate (2),
characterised in that the nmeans for applying pressure and heat consists of
a ,pressing device having a heatable pressing die (8). 10. Apparatus
aceording to claim9, characterised in that the auxiliary substrate is
provided with a depression. 11. Apparatus according to claims 9 and 10,
characterised in that the pressing die is provided with a surface coating
of polytetrafluoroethylene. 12. Apparatus according to claim 11,
characterised in that a heat source is arranged between the appl i cation
unit and the pressing device.
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