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Herstellung von zumindest einem Teil (4, 6, 8) eines Schuhs
oder MaRschuhs (2), umfassend:
eine Vermesseinheit (10) zum Bestimmen dreidimensionaler
Messdaten eines jeden Fulles und/oder mindestens eines
Schuhs oder Maflschuhs (2) eines Kunden der Vorrichtung {
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eine Produktionseinheit (20), die mit der Vermesseinheit (10) &y
kommunikativ verbunden ist und aus den von der Vermess- o (
einheit (10) Gbermittelten Messdaten ein dreidimensionales, L
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ein Fertigungssystem (30) mit einer Mehrzahl von individuell / /
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steuerbaren Werkzeugeinheiten (32, 33, 34, 35, 36), die den 33
Schuh oder Mafischuh (2) oder ein Teil (4, 6, 8) desselben

herstellen/herstellt, und / /
eine Absaugeinheit (70), die einen entstehenden Abfall (72) 3524 \ 8
aus dem Fertigungssystem (30) absaugt. 2 3
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Anmeldung betrifft eine Vor-
richtung zur automatisierten Herstellung von zumin-
dest einem Teil eines Schuhs oder Mal3schuhs.

[0002] Aus dem Stand der Technik sind bereits Sys-
teme und Verfahren zur halbautomatisierten Herstel-
lung von Malschuhen bekannt.

[0003] So offenbart die koreanische Patentanmel-
dung KR 10 2001 014 702 A ein System und ein
Verfahren zur halbautomatisierten Herstellung von
Schuhen. Das System besteht dabei aus diversen
Einzelvorrichtungen, wie aus einem Shop-Terminal,
einem Hauptserver, einer Vorrichtung zur Herstel-
lung eines Leisten, einer Vorrichtung zur Herstellung
des Malischuhs und einer Ausgabevorrichtung. Der
Shop-Terminal ist mit einem 3D-Scanner verbunden,
welcher gescannte Daten eines FulRes eines Kunden
sammelt. Zudem umfasst der Shop-Terminal eine
Einrichtung zur elektronischen Zahlung. Der Haupt-
server speichert die aus dem Shop-Terminal Ubertra-
genen Daten. Nach einer Auftragsfreigabe erstellt der
Hauptserver FuBleistendaten durch den Abruf der ge-
scannten Daten des Fufles und des zuvor gewahl-
ten Schuh-Design-Codes mit Hilfe eines CAD-Pro-
gramms in einer dafir geeigneten Vorrichtung. Ei-
ne weitere Vorrichtung stellt dann die Ful3leisten mit
Hilfe der von dem Hauptserver Ubertragenen Daten
her. AnschlieBend stellt dann eine weitere Vorrich-
tung den MalRschuh des Benutzers unter Verwen-
dung der FuBleiste her.

[0004] Weitere Systeme und Verfahren zur halb-
automatisierten Herstellung von Schuhen oder Maf3-
schuhen - insbesondere von orthopadischen Malf3-
schuhen - sind aus der U.S.-amerikanischen Offen-
legungsschrift US 2008/0189194 A1, der deutschen
Offenlegungsschrift DE 103 12 129 A1, der inter-
nationalen Offenlegungsschrift WO 2006/063496 A1
sowie aus der  deutschen Ubersetzung
DE 690 31 464 T4 der europaischen Patentschrift
EP 0 531 459 B1 bekannt.

[0005] Die internationale Patentanmeldung
WO 2014/179705 A1 offenbart Systeme fir die Her-
stellung von kundenspezifischen Schuhen. Geman
den Ausfuhrungsformen umfasst das System einen
Prozessor, der die Herstellung von kundenspezifi-
schen Schuhen teilweise steuert, wobei kundenspe-
zifische Daten Uber Design und physikalische Eigen-
schaften der FiiRe des Kunden in den Herstellungs-
prozess einflieBen. Eine Abtasteinheit fur die File
des Kunden ist in den Herstellungsprozess eingebun-
den.

[0006] Das deutsche Gebrauchsmuster
DE 19 76 135 U offenbart eine Schuhmacherma-
schine mit einer Schleifbandvorrichtung, die im obe-
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ren Teil des Maschinenkérpers als Schleifbandkas-
ten ausgebildet ist. Eine Staub-Absaugung ist in ei-
ner Ebene darunter mit einem Grob- und einem Fein-
staubkasten vorgesehen.

[0007] Die deutsche Patentanmeldung
DE 35 23 404 A1 betrifft eine steuerbare Absaug-
anlage fur Fras-, Schleif- und Poliermaschinen, die
einen Ausgangskanal im Bereich der Absaugstellen
umfasst, der mit einem verstellbaren Verteiler wie
Schieber, Klappe, Segment oder dhnlichem ausge-
rustet ist. Die Verstelleinrichtung des Verteilers kann
wahlweise von Hand oder mechanisch betatigt wer-
den, wie z.B. motorisch, elektromagnetisch, pneuma-
tisch oder hydraulisch.

[0008] Die japanische Patentanmeldung
JP 2006-167 071 A offenbart ein Verfahren zur
Schuhherstellung, mit dem mafgeschneiderte Schu-
he durch das genaue Messen der Form eines Fulles
hergestellt werden sollen. Hierzu wird ein Hohlraum-
modell des FulRes hergestellt. Ein hartbares Material
flie3t in den Hohlraum, um die 3D-Form zu erhalten.
Unter Verwendung von Laserlicht, werden die Mess-
daten in gemessene CAD-Daten umgewandelt. Unter
Verwendung der gemessenen CAD-Daten wird die
Schuhform durch NC-Bearbeitung hergestellt.

[0009] Eine Aufgabe der Erfindung ist, eine Vor-
richtung zur automatisierten Herstellung von zumin-
dest einem Teil eines Schuhs oder Mafischuhs zu
schaffen, die eine benutzerfreundliche und durch ge-
ringe Herstell- und Produktionskosten kostenglinsti-
ge Schuh- oder MalRschuhfertigung oder Teile der-
selben in reduzierter Produktionszeit ermoglicht.

[0010] Die obige Aufgabe wird durch eine Vorrich-
tung zur automatisierten Herstellung von zumindest
einem Teil eines Schuhs oder Mal3schuhs gelést, die
die Merkmale des Patentanspruchs 1 umfasst.

[0011] Die erfindungsgeméaRe Vorrichtung zur auto-
matisierten Herstellung von zumindest einem Teil ei-
nes Schuhs oder MalRschuhs umfasst eine Vermes-
seinheit zum Bestimmen dreidimensionaler Messda-
ten eines jeden FuBes und/oder mindestens eines
Schuhs oder MaRschuhs eines Kunden der Vorrich-
tung. Fur den Fall, dass z. B. ein Teil eines Schuhs
oder Malschuhs hergestellt werden soll, kann es be-
reits ausreichen nur den Schuh zu scannen oder
zu vermessen, fur den das Teil hergestellt werden
soll. Selbstverstandlich kénnen parallel dazu auch
die FuRe der Kunden gescannt oder vermessen wer-
den. Dies resultiert aufgrund der zusatzlichen Daten
in einer verbesserten Produktionsgenauigkeit. Ferner
ist eine Produktionseinheit vorgesehen, die mit der
Vermesseinheit kommunikativ verbunden ist und aus
den von der Vermesseinheit Gbermittelten Messda-
ten ein dreidimensionales, digitales Produktionsmo-
dell (Datensatz) erstellt.
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[0012] Die erfindungsgemafie Vorrichtung umfasst
zudem ein Fertigungssystem mit einer Mehrzahl von
individuell steuerbaren Werkzeugeinheiten, die den
Schuh oder Mafdschuh oder ein Teil desselben her-
stellen bzw. fertigen. Eine Absaugeinheit ist der Vor-
richtung zugeordnet, die einen entstehenden Abfall
aus dem Fertigungssystem absaugt. Selbstverstand-
lich ist auch, dass mittels der Vorrichtung Schu-
he, Malischuhe oder ein Teil desselben mit tech-
nischen und/oder orthopadische Eigenschaften her-
stellbar sind. Daher kénnen der Vorrichtung diver-
se Einheiten zugeordnet sein, die dann die tech-
nischen und/oder orthopadischen Eigenschaften in
einem Schuh, MalRschuh oder Teilen dessen her-
stellen kdnnen. Technische Eigenschaften kénnen
beispielsweise GPS-Sender, Schrittzahler, elektroni-
sche Dampf- und Beliftungssysteme (fir Schweil3-
fuRe) sein, die bei dem Fertigungsprozess in den
Schuh oder MaRschuh integriert werden.

[0013] In einer ersten, bevorzugten Ausfiihrungs-
form der erfindungsgemafRen Vorrichtung ist diese
zur Herstellung eines Schuhs oder Maldschuhs aus-
gebildet. Das Fertigungssystem umfasst zur Herstel-
lung eines Schuhs oder Mal3schuhs eine erste Werk-
zeugeinheit, die aus dem digitalen Produktionsmodell
einen Leisten fir jeden herzustellenden Schuh oder
MaRschuh erstellt. Es ist fir einen Fachmann selbst-
verstandlich, dass die Erstellung des Leisten nur
dann nétig ist, wenn ein kompletter Schuh oder Maf3-
schuh hergestellt wird. Sind nur Teile eines Schuhs
oder Mal3schuhs herzustellen, wie beispielsweise ei-
ne Sohle fur einen Schuh oder MaRRschuh, so muss
kein Leisten erstellt werden.

[0014] Das Fertigungssystem umfasst ferner eine
zweite Werkzeugeinheit, die einen Oberschuh her-
stellt. Eine dritte Werkzeugeinheit des Fertigungssys-
tems stellt eine Sohle und/oder eine Einlage fir je-
den herzustellenden Schuh oder MalRschuh oder ei-
nen Teil desselben her.

[0015] Ist mittels der erfindungsgeméafien Vorrich-
tung, ein Schuh oder ein Mal3schuh und nicht nur ein
Teil eines Schuhs oder MaRschuhs herstellbar, so
umfasst das Fertigungssystem der erfindungsgema-
Ren Vorrichtung in einer weiteren Ausfihrungsform
eine vierte Werkzeugeinheit, die den Oberschuh mit
der Sohle und ggf. samt Einlage zusammenflgt. Eine
finfte Werkzeugeinheit entfernt den Leisten des her-
gestellten Schuhs oder Mal3schuhs.

[0016] In einer weiteren Ausfiihrungsform der erfin-
dungsgemalien Vorrichtung ist der erfindungsgema-
Ren Vorrichtung eine Lagereinheit mit einer Vielzahl
von Materialien flr den herzustellenden Leisten und
die herzustellenden Schuhe oder Malischuhe zuge-
ordnet. Es ist ebenfalls denkbar, dass die erfindungs-
gemalie Vorrichtung eine Lagereinheit mit einer Viel-
zahl von Materialien umfasst. Ein Verteilsystem ist
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der Lagereinheit zugeordnet. Mittels dem Verteilsys-
tem sind die Materialien aus der Lagereinheit dem
Fertigungssystem zufiihrbar.

[0017] In einer weiteren Ausfihrungsform der er-
findungsgemafen Vorrichtung umfasst die Vermes-
seinheit mindestens eine Kamera und/oder einen
Scanner. Dabei ist ein der Vermesseinheit zugeord-
netes Rechnersystem derart ausgebildet, dass aus
den mittels der Kamera und/oder dem Scanner er-
fassten dreidimensionalen Messdaten der Fii3e des
Kunden Produktionsdaten ermittelbar sind. Vorzugs-
weise sind die ermittelten Produktionsdaten auf ei-
nem externen Schreib-/Lesespeicher ablegbar. Fer-
ner ist denkbar, dass die Vermesseinheit beispiels-
weise ein Kamera-System oder ein Smartphone oder
ein Tablet mit einer 3D-Kamera ist. So kann das
Smartphone oder das Tablet mit einer 3D-Kamera z.
B. ein aus dem Stand der Technik bekanntes Smart-
phone oder Tablet sein und als Vermesseinheit fun-
gieren, wie beispielsweise ein iPhone mit 3D-Scan-
moglichkeiten. Das der Vermesseinheit zugeordne-
te Rechnersystem kann beispielsweise direkt in dem
Smartphone oder Tablet mit der 3D-Kamera integriert
oder ein separater Computer sein, der mit der Ver-
messeinheit verbunden ist bzw. mit der Vermessein-
heit verbindbar ist.

[0018] Unerheblich welche in diesem Abschnitt
beschriebene technische Ausgestaltung fir die Er-
fassung und Vermessung der Fifle, Schuhe oder
Mafschuhe des Kunden fiir die erfindungsgeméalie
Vorrichtung Anwendung findet, ist die Vermessein-
heit, gemal einer moglichen Ausfihrungsform, samt
Rechnersystem der Vorrichtung stets derart zuge-
ordnet, dass sie zusammen eine Baueinheit bilden,
sprich die Vermesseinheit samt Rechnersystem ist
in die Vorrichtung integriert. So ist denkbar, dass
das Smartphone oder das Tablet mit der 3D-Kame-
ra mit integrierten Rechnersystem an einem &ule-
ren Gehause der Vorrichtung fest montiert ist. Insbe-
sondere ist dann darauf zu achten, dass das Smart-
phone oder das Tablet derart am dul3eren Gehause
der Vorrichtung montiert ist, dass jeder Kunde, egal
ob Mann, Frau oder Kind, seine FiiRe, Schuhe oder
MaRschuhe scannen kann. Selbstverstandlich kann
das Smartphone oder das Tablet auch beispielswei-
se derart an oder in der Vorrichtung gehaltert sein,
dass es herausnehmbar ist und der Kunde sich set-
zen kann, um seine Fule, Schuhe oder Mal3schuhe
zu scannen. Das Tablet ist selbstverstandlich dieb-
stahlsicher mit der Vorrichtung verbunden. Ebenso ist
es denkbar, dass die FiiRe, Schuhe oder MalRschuhe
mit einem 3D-Laserscanner erfasst werden kénnen,
so dass ein 3-dimensionales Datenmodel der Fiil3e,
Schuhe oder Maldschuhe des Kunden ermittelt wird.

[0019] In einer alternativen Ausflihrungsform der
erfindungsgemaflen Vorrichtung umfasst die Ver-
messeinheit ebenfalls mindestens eine Kamera und/
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oder einen Scanner. Dabei sind die erfassten drei-
dimensionalen Messdaten der FifRe, Schuhe oder
MafRschuhe an ein der Vermesseinheit zugeordnetes
Cloud-Computing Ubergebbar. Vorteilhaftweise sind
vom Cloud-Computing die ermittelten Produktionsda-
ten von jeder beliebigen Vorrichtung weltweit zur au-
tomatisierten Herstellung von Schuhen, Maflschuhen
oder Teilen dessen abrufbar. Somit bedarf die Ver-
messeinheit kein Rechnersystem mehr (s. vorheri-
ge Ausflihrungsform). Alle erfassten bzw. ermittelten
dreidimensionalen Daten eines Kunden kénnen dank
dem Cloud-Computing somit automatisch abgespei-
chert werden und direkt an die Vorrichtung zur Her-
stellung des Schuh, Mal3schuhs oder ein Teil dessen
geschickt werden, alsbald der Fertigungsauftrag frei-
gegeben wird. Dies hat den Vorteil, dass der Kun-
de Uberall auf der Welt in Partner-Stores gehen kann
und sich ein neues Paar Schuhe mit den eigenen
MafRen kaufen kann. Selbstversténdlich kann auch
in dieser Ausfiihrungsform die Vermesseinheit bei-
spielsweise ein Kamera-System oder ein Smartpho-
ne oder ein Tablet mit einer 3D-Kamera sein. So kann
der Kunde beispielsweise mit seinem Smartphone
oder Tablet mit einer 3D-Kamera nach einer Anlei-
tung seine FiRe, Schuhe oder Mallschuhe zu Hau-
se fotografieren und online dank dem Cloud-Compu-
ting auf einer fur die Vorrichtung erstellten Shopping-
Plattform uploaden und seine Schuhe, Malischuhe
oder nur Teile dessen selbst designen. AnschlielRend
wird die Bestellung dann direkt in der erfindungsge-
maRen Vorrichtung bearbeitet. Vorzugsweise ist die-
se Vorrichtung dann als eine Industrie-Version aus-
gelegt, sprich sie ist fur groRere Kapazitaten fir die
automatisierte Herstellung von zumindest einem Teil
eines Schuhs oder MalRschuhs ausgelegt. Selbstver-
standlich ist ebenso denkbar, dass ein Kunde einen
Laden aufsucht und sich dort beraten lasst. In diesem
Falle wirde dann der Berater alle zuvor beschriebe-
nen Schritte durchfihren.

[0020] Das Scannen der Fiilke, Schuhe oder Mal3-
schuhe des Kunden mit einem Kamera-System, ei-
nem Laserscanner oder einem Smartphone oder ei-
nem Tablet erfolgt qualitativ hochwertig. Um dies zu
erreichen ist es sinnvoll, wenn die zu erfassenden Fi-
Re, Schuhe oder MalRschuhe einmal vermessen wer-
den, wenn der Kunde sitzt (weniger Gewicht auf dem
Fuld, Schuh oder MaRschuh) und einmal vermessen
werden, wenn der Kunde steht (volles Gewicht auf
den Ful, Schuh oder Mafdschuh). So kann sicher-
gestellt werden, dass der gesamte Ful}, Schuh oder
MafRschuh vollkommen erfasst wird.

[0021] In einer weiteren Ausfihrungsform der er-
findungsgemafRen Vorrichtung steht dem Benutzer
der Vorrichtung eine Shopping-App oder ein Web-
portal des Schuh- oder Mal3schuhherstellers zur Ver-
flgung, so dass der Benutzer die Art, den Typ, die
Form- und Farbgebung — sprich das gesamte De-
sign — seines herzustellenden Mal3schuhs frei wahit.
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Folglich ist mit der Vorrichtung ein in kurzer Produk-
tionszeit nach den eigenen Winschen eines Kunden
designter Schuh, MalRschuh oder Teile dessen her-
gestellt, der zudem noch eine kostenglinstige Maf3-
schuhanfertigung gewahrleistet, da keine Handarbeit
mehr erfolgt.

[0022] In einer weiteren, bevorzugten Ausflihrungs-
form der erfindungsgeméafien Vorrichtung ist die erste
Werkzeugeinheit eine CNC-Fréase oder ein 3D-Dru-
cker, mittels der/dem der Leisten flr jeden herzustel-
lenden Schuh oder Mal}schuh erstellbar ist.

[0023] In einer weiteren Ausflihrungsform der erfin-
dungsgemafen Vorrichtung ist die zweite Werkzeug-
einheit mindestens eine Bearbeitungsmaschine, mit-
tels der der Oberschuh herstellbar ist. Die mindes-
tens eine Bearbeitungsmaschine der zweiten Werk-
zeugeinheit ist dabei vorzugsweise derart ausgebil-
det, das der Oberschuh durch Schneid- und/oder Ver-
bindungsvorgange herstellbar ist.

[0024] In einer weiteren Ausflihrungsform der erfin-
dungsgemalien Vorrichtung ist die dritte Werkzeug-
einheit eine CNC-Frase oder ein 3D-Drucker, mittels
der/dem die Sohle und/oder die Einlage herstellbar
sind/ist.

[0025] In einer weiteren Ausfihrungsform der er-
findungsgemafRen Vorrichtung ist die vierte Werk-
zeugeinheit mindestens eine Bearbeitungsmaschine,
mittels der der Oberschuh mit der Sohle und ggf.
samt Einlage fir jeden herzustellenden Schuh oder
MaRschuh zusammenfiigbar ist. Die mindestens eine
Bearbeitungsmaschine der vierten Werkzeugeinheit
ist dabei vorzugsweise derart ausgebildet, dass der
Oberschuh mit der Sohle samt Einlage fir jeden her-
zustellenden Schuh oder MaRschuh durch verschie-
dene Verbindungsvorgange, wie z.B. Kleben, Heil3-
kleben, Nahen etc., zusammenfugbar ist.

[0026] Die in der Vorrichtung vorgesehenen Be-
arbeitungsmaschinen kann hierzu in speziellen Fall
ein Plotter, eine Naheinheit, eine Schnireinheit, ei-
ne Zwickmaschine, eine Schweill-Klebeeinheit, eine
CNC-Frase oder ein 3D-Drucker sein.

[0027] In einer weiteren Ausflihrungsform der erfin-
dungsgemafen Vorrichtung ist/sind mittels dem Ver-
teilsystem der herzustellende Leisten und/oder die
Schuhe oder Mal3schuhe oder ein Teil desselben in-
nerhalb der Vorrichtung verfahrbar.

[0028] Vorzugsweise ist dabei das Verteilsystem
der Lagereinheit aus einem Schienensystem und/
oder Robotersystem aufgebaut. Insbesondere ist das
Verteilsystem derart ausgebildet, dass nicht nur der
herzustellende Leisten und/oder die Schuhe, Mal3-
schuhe oder ein Teil desselben innerhalb der Vorrich-
tung verfahrbar ist/sind, sondern auch eine Vielzahl
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von Materialien, die fir die Herstellung des Schuhs,
MaRschuhs oder ein Teil desselben benbtigt werden.
Vorzugsweise ist das Verteilsystem ein Robotersys-
tem, da sich bei Entwicklungsarbeiten zur erfindungs-
gemalen Vorrichtung gezeigt hat, dass beispielswei-
se Roboterarme fiir die Materialzufiihrung sowie fur
die Uberlagerung der Materialien und fiir ein Hin- und
Hertransportieren der Schuhe oder Mal3schuhe oder
des Leisten, hier insbesondere der Einzelteile, wie
Oberschuh, Sohle und Einlage, flexibler sind als ein
Schienensystem. Dies beruht darauf, dass Roboter-
arme hdhere Gewichte tragen bzw. mehr Kraft/Druck
auslben konnen. Selbstverstandlich ist aber, dass
das Schienensystem parallel zu dem Robotersystem
in der Vorrichtung vorgesehen sein kann. So kann
dann bspw. das Schienensystem fiir die Anordnung
von Werkzeugen und Materialen genutzt werden.

[0029] In einer weiteren, bevorzugten Ausfuhrungs-
form der erfindungsgemafRen Vorrichtung weist die
Absaugeinheit einen Behélter auf, in welchem der
durch die Absaugeinheit abgesaugte Abfall aus dem
Fertigungssystem sammelbar ist. Die Absaugeinheit
mit einem Behalter bringt daher einen erheblichen
Vorteil mit sich, da bspw. nach der Erstellung des
dreidimensionalen, digitalen Produktionsmodells die
erste Werkzeugeinheit des Fertigungssystems einen
Leisten aus Holz, Kunststoff oder anderen Materiali-
en herstellt. Die bei einem Frasprozess entstehenden
Spéne oder sonstigen Abfalle werden durch die Ab-
saugvorrichtung automatisch abgesaugt und die Ab-
falle in mindestens einem Behélter gesammelt. Um
moglichst alle Abfélle bei der Herstellung von MaR-
schuhen mittels der Vorrichtung im Behélter aufzu-
fangen, ist der Behalter vorzugsweise unter dem ge-
samten Fertigungssystem angeordnet. Denkbar ist
sogar, dass der Absaugeinheit eine Recyclingvor-
richtung zugeordnet ist, die beispielsweise mittels ei-
nes kamerabasierten Systems Abfall derart separiert,
dass dieser in entsprechende Behalter getrennt ge-
leitet wird. Weist die erfindungsgemafe Vorrichtung
beispielsweise keine Absaugeinheit mit Behalter auf,
so missten die anfallenden Abfalle von Hand aus der
Vorrichtung abgesaugt werden.

[0030] Vorzugsweise ist die erfindungsgemalie Vor-
richtung als eine ,Vor-Ort-Vorrichtung“ ausgebildet,
d. h. die Vorrichtung zur automatisierten Herstellung
von Malischuhen ist Uberall aufbau- und platzier-
bar. So ist es vorstellbar, dass die Vorrichtung so-
wohl in Schuhgeschéften, Supermarkten, Kranken-
und Altenpflegehdusern sowie Flugh&fen und Bahn-
hofen als auch unter freiem Himmel, wie beispiels-
weise in Fullgéngerzonen von Stadten, Outlet-Vil-
lages, etc., vorgesehen ist. Entsprechend dem Ort,
an dem die Vorrichtung angeordnet ist, ist die Vor-
richtung mit einem entsprechend angepassten ,Foot-
print ausgebildet. Ist die Vorrichtung, wie oben be-
schrieben, als eine ,Industrievorrichtung“ ausgebil-
det, sprich fur grol3e Kapazitaten ausgelegt, kann sie
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dementsprechend grofl3 ausgebildet sein, da in die-
sem Fall die Prozessschritte nacheinander abgear-
beitet werden kénnen und nicht wie in einer ,Vor-Ort-
Vorrichtung®“ Uberlappend abgearbeitet werden.

[0031] In einer weiteren Ausflihrungsform der erfin-
dungsgemalien Vorrichtung ist der Vorrichtung eine
Bezahleinheit zugeordnet. Dies hat vor allem dann
den Vorteil, dass die Vorrichtung komplett ohne Be-
dienpersonal arbeiten kann. So ist nicht nur der
Herstellungsprozess, sondern auch der Verkaufspro-
zess automatisiert. Die Bezahleinheit ist vorzugswei-
se derart ausgestaltet, dass sowohl Ein- und Auszah-
lungen von Bargeld als auch auch jegliche Art von
Kartenzahlungen gewahrleistet sind. Ferner noch ist
denkbar, dass die Bezahleinheit derart ausgelegt ist,
dass auch Lastschriftverfahren vor Ort mdglich sind.

[0032] Da der Verkaufsprozess vollautomatisiert er-
folgt, ist der erfindungsgeméfen Vorrichtung geman
einer weiteren Ausfiihrungsform eine Ausgabeeinheit
zugeordnet. Ist der Schuh, MafRschuh oder ein Teil
desselben hergestellt und gezahlt, so entnimmt der
Kunde seinen hergestellten Schuh, MaRschuh aus
der Ausgabeeinheit.

[0033] Das erfindungsgemalie Verfahren zur auto-
matisierten Herstellung von zumindest einem Teil ei-
nes Schuhs oder Maf3schuhs in einer oben beschrie-
benen Vorrichtung kennzeichnet sich durch die fol-
genden Schritte: Zum Bestimmen dreidimensiona-
ler Messdaten wird in einem ersten Schritt ein jeder
FulR, Schuh oder Malschuh eines Kunden gescannt
und vermessen. In einem nachfolgenden Schritt wird
ein dreidimensionales, digitales Produktionsmodell
erstellt. Anschlielend wird zumindest ein Teil des
Schuhs oder MalRschuhs oder die Schuhe oder MaR3-
schuhe hergestellt. AbschlieRend wird dann bei der
Herstellung des Teils des Schuhs oder MaRRschuhs
der entstehende Abfall aus der Vorrichtung abge-
saugt.

[0034] In einer bevorzugten Ausflihrungsform des
erfindungsgemafen Verfahrens werden fir das Her-
stellen eines kompletten Schuhs oder Malschuhs
die ermittelten Produktionsdaten von einem externen
Rechnersystem oder einem Cloud-Computing abge-
rufen. Anhand der Produktionsdaten wird nach dem
Erstellen des Produktionsmodells ein Leisten erstellt.
In einem weiteren Schritt wird ein Oberschuh herge-
stellt. Parallel zu der Herstellung oder nach der Her-
stellung des Oberschuhs werden in einem weiteren
Schritt eine Sohle und eine Einlage fur jeden herzu-
stellenden MafRRschuh hergestellt. Danach wird dann
der Oberschuh mit der Sohle samt Einlage zusam-
mengefiigt. AbschlieRend wird dann der Leisten ent-
fernt.
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[0035] Nachfolgend werden die Erfindung und ih-
re Vorteile unter Bezugnahme auf die beigefugten
Zeichnungen ausfuhrlicher beschrieben. Es zeigen:

[0036] Fig. 1 eine schematische Darstellung ei-
ner Ausfiuhrungsform der erfindungsgeméfen Vor-
richtung zur automatisierten Herstellung von zumin-
dest einem Teil eines Schuh oder Mal3schuhs;

[0037] Fig. 2 eine schematische Darstellung der er-
findungsgemafen Vorrichtung nach Fig. 1 mit weite-
ren Baueinheiten, die zur besseren Ubersichtlichkeit
in Fig. 1 weggelassen wurden;

[0038] Fig. 3 eine schematische Darstellung einer
bevorzugten Ausfiihrungsform einer Vermesseinheit
zum Bestimmen dreidimensionaler Messdaten eines
jeden Fufles eines Kunden der erfindungsgemalen
Vorrichtung; und

[0039] Fig. 4 eine schematische Darstellung einer
alternativen Ausflihrungsform einer Vermesseinheit.

[0040] In den Figuren sind flr gleiche oder gleich
wirkende Elemente der Erfindung identische Bezugs-
zeichen verwendet. Ferner sind der Ubersicht hal-
ber nur Bezugszeichen in den einzelnen Figuren dar-
gestellt, die fir die Beschreibung der jeweiligen Fi-
gur erforderlich sind. Die dargestellten Ausfiihrungs-
formen stellen lediglich Beispiele dar, wie die erfin-
dungsgemale Vorrichtung und das erfindungsgema-
Re Verfahren zur automatisierten Herstellung von zu-
mindest einem Teil eines Schuhs oder Maf3schuhs
ausgestaltet sein kdnnen und sind nicht als abschlie-
Rende Begrenzung zu verstehen. Die Grolienverhalt-
nisse der einzelnen Elemente zueinander in den Fi-
guren entsprechen nicht immer den realen Gréfen-
verhéltnissen, da einige Formen vereinfacht und an-
dere Formen zur besseren Veranschaulichung ver-
gréRert im Verhaltnis zu anderen Elementen darge-
stellt sind.

[0041] Fig. 1 zeigt eine schematische Darstellung
einer Ausfiihrungsform der erfindungsgemafe Vor-
richtung 1 zur automatisierten Herstellung von zumin-
dest einem Teil (4, 6, 8) eines Schuhs oder Malf3-
schuhs 2. Die Vorrichtung 1 umfasst eine Vermess-
einheit 10 zum Bestimmen dreidimensionaler Mess-
daten eines jeden Fulies eines Kunden der Vorrich-
tung 1. Eine Produktionseinheit 20 empfangt die aus
den dreidimensionalen Messdaten bestimmten Pro-
duktionsdaten. Die Produktionsdaten fiir das Produk-
tionsmodell 22 kénnen z. B. von der Vermesseinheit
10 selbst berechnet werden. Gemal einer Ausflih-
rungsform der Erfindung kénnen die Produktionsda-
ten von einem Cloud-Computing System berechnet
werden. Das Cloud-Computing System ist dann mit
der Produktionseinheit 20 verbunden. In jeden Fall
werden die Produktionsdaten an die Produktionsein-
heit 20 Gbermittelt.

2016.12.15

[0042] Ferner umfasst die Vorrichtung 1 ein Ferti-
gungssystem 30 mit einer Mehrzahl von individuell
steuerbaren Werkzeugeinheiten 32, 33, 34, 35, 36.
Obwohl sich die nachstehende Beschreibung auf ein-
zelne, spezielle Werkzeugeinheiten 32, 33, 34, 35, 36
beschrankt, soll dies nicht als eine Beschrankung der
Erfindung aufgefasst werden. Es ist fir einen Fach-
mann selbstverstandlich, dass in die erfindungsge-
male Vorrichtung unterschiedliche Bearbeitungsein-
heiten integriert werden kénnen, die fir die Herstel-
lung des Schuhs oder MaRschuhs erforderlich sind.

[0043] Eine erste Werkzeugeinheit 32 erstellt dabei
aus dem digitalen Produktionsmodell 22 einen Leis-
ten 24 fir jeden herzustellenden Schuh oder Mal3-
schuh 2. So ist die erste Werkzeugeinheit vorzugs-
weise eine CNC-Frase oder ein 3D-Drucker 32, mit-
tels der/dem der Leisten 24 fiir jeden herzustellenden
Schuh oder MaRschuh 2 erstellbar ist.

[0044] Eine zweite Werkzeugeinheit 33 stellt einen
Oberschuh 4 fir jeden herzustellenden Schuh oder
MaRschuh 2 her. So ist die zweite Werkzeugein-
heit 33 eine Bearbeitungsmaschine 33, mittels der
der Oberschuh 4 durch beispielsweise Schneid- und/
oder Verbindungsvorgange fiir jeden herzustellenden
MaRschuh 2 herstellbar ist.

[0045] Eine dritte Werkzeugeinheit 34 stellt eine
Sohle 6 und eine Einlage 8 fiir 2 her. So ist die dritte
Werkzeugeinheit eine CNC-Frase oder ein 3D-Dru-
cker 34, mittels der/dem die Sohle 6 und/oder die Ein-
lage 8 herstellbar sind/ist.

[0046] Eine vierte Werkzeugeinheit 35 fiigt den
Oberschuh 4 mit der Sohle 6 samt Einlage 8 zu-
sammen. So ist die vierte Werkzeugeinheit mindes-
tens eine Bearbeitungsmaschine 35, mittels der der
Oberschuh 4 mit der Sohle 6 samt Einlage 8 fir je-
den herzustellenden Schuh oder MaRschuh 2 zusam-
menflgbar ist. Die mindestens eine Bearbeitungsma-
schine 35 der vierten Werkzeugeinheit ist dabei vor-
zugsweise derart ausgebildet, dass der Oberschuh 4
mit der Sohle 6 samt Einlage 8 fir jeden herzustel-
lenden MalRschuh 2 durch Verbindungsvorgange zu-
sammenflgbar ist.

[0047] Eine flinfte Werkzeugeinheit 36 entfernt den
Leisten 25 des hergestellten Schuhs oder MalR-
schuhs 2.

[0048] Fig. 2 eine schematische Darstellung der er-
findungsgemaRe Vorrichtung 1 nach Fig. 1 mit weite-
ren Baueinheiten, die zur besseren Ubersichtlichkeit
in Fig. 1 weggelassen wurden.

[0049] Wie hier dargestellt, umfasst die erfindungs-
gemalie Vorrichtung 1 ferner eine Lagereinheit 50 mit
einer Vielzahl von Materialien M fiir den herzustellen-
den Leisten 24 und die herzustellenden Schuhe oder
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MafRschuhe 2 oder ein Teil (4, 6, 8) desselben. Dies
kénnen beispielsweise Schubladen, Regalsysteme,
etc. sein.

[0050] Zudem umfasst die erfindungsgemale Vor-
richtung 1 ein Verteilsystem 60, das der Lagereinheit
50 zugeordnet ist. Mittels des Verteilsystems 60 sind
die Materialien M aus der Lagereinheit 50 dem Fer-
tigungssystem 30 zufihrbar sind. Zuséatzlich ist das
Verteilsystem 60 derart ausgebildet, dass mittels dem
Verteilsystem 60 auch der herzustellende Leisten 24
und/oder die Schuhe, MalRschuhe 2 oder ein Teil (4,
6, 8) desselben innerhalb der Vorrichtung 1 verfahr-
bar ist/sind.

[0051] Vorzugsweise ist dabei das Verteilsystem 60
der Lagereinheit 50 aus einem Schienensystem 62
und/oder Robotersystem 64 aufgebaut. Das Roboter-
system 64, wie insbesondere Roboterarme, ermdég-
licht die Materialzufiihrung sowie die Uberlagerung
der Materialien und ein Hin- und Hertransportieren
der MaRschuhe/Leisten, hier insbesondere der Ein-
zelteile, wie Oberschuh 4, Sohle 6 und Einlage 8 (s.
hierzu Fig. 1). Das Schienensystem 62 wird in der
hier gezeigten Ausfiihrungsform beispielsweise fir
die Anordnung der Werkzeugeinheiten 32, 33, 34, 35,
36 (s. hierzu Fig. 1) genutzt, die mittels dem Schie-
nensystem 62 verfahrfahr sind und entsprechend je-
dem Arbeits- und Verfahrensschritt in der Vorrichtung
1 anordenbar sind.

[0052] Ferner umfasst erfindungsgemafie Vorrich-
tung 1 eine Absaugeinheit 70, die einen entstehen-
den Abfall 72 aus dem Fertigungssystem 30 absaugt.

[0053] In der hier dargestellten, bevorzugten Aus-
fuhrungsform der erfindungsgemafen Vorrichtung 1
weist die Absaugeinheit 70 einen Behalter 74 auf, in
welchem der durch die Absaugeinheit 70 abgesaugte
Abfall 72 aus dem Fertigungssystem 30 sammelbar
ist.

[0054] Fig. 3 eine schematische Darstellung einer
bevorzugten Ausfuhrungsform einer in Fig. 1 dar-
gestellten Vermesseinheit 10 zum Bestimmen drei-
dimensionaler Messdaten eines jeden Fules eines
Kunden der erfindungsgemafen Vorrichtung 1 (siehe
hierzu Fig. 1).

[0055] In der hier dargestellten, bevorzugten um-
fasst die Vermesseinheit 10 vier Kameras 12 und ei-
nen Scanner 14. Dabei ist ein der Vermesseinheit 10
zugeordnetes Rechnersystem 16 derart ausgebildet,
dass die mittels der Kameras 12 und dem Scanner
14 erfassten dreidimensionalen Messdaten der Fiike
des Kunden vermessbar und ggf. Korrekturen durch-
fihrbar sind. Das der Vermesseinheit 10 zugeordne-
te Rechnersystem 16 kann beispielsweise, wie hier
dargestellt, direkt in der Vermesseinheit 10 integriert
sein. Insbesondere ist die Vermesseinheit 10 samt
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Rechnersystem 16 der Vorrichtung 1 stets derart zu-
geordnet, dass sie zusammen eine Baueinheit bilden,
sprich die Vermesseinheit 10 samt Rechnersystem
16 ist in die Vorrichtung 1 integriert. Dies ist in Fig. 1
dargestellt, da hier die Vermesseinheit 10 samt Rech-
nersystem 16 an einem auferen Gehause 3 der Vor-
richtung 1 fest montiert ist.

[0056] Andere Anordnungen von mindestens einer
Kamera 12 und/oder einem Scanner 14 sind eben-
so denkbar. Dies ist in Fig. 4 dargestellt. Hier erfasst
ein Kunde die Messdaten seins Fules, Schuhs oder
MaRschuhs 2 mit einem Smartphone 10 mit einer 3D-
Karmera 12 selbst. Somitist das Smartphone die Ver-
messeinheit 10. Diese erfassten dreidimensionalen
Messdaten des FuRes, Schuhs oder Maflschuhs 2
des Kunden Ubergibt er an ein der Vermesseinheit
10 zugeordnetes Cloud-Computing 11. Vom Cloud-
Computing 11 werden dann die ermittelten Produkti-
onsdaten von jeder beliebigen Vorrichtung 1 zur au-
tomatisierten Herstellung von zumindest einem Teil
4, 6, 8 eines Schuhs oder Malischuhs 2 abgerufen,
so dass dann zumindest ein Teil 4, 6, 8 eines Schuhs
oder Mafschuhs 2 in der Vorrichtung 1 herstellbar ist.

[0057] Die Anmeldung wurde unter Bezugnahme
auf bevorzugte Ausfiihrungsformen beschrieben. Fiir
einen Fachmann ist es jedoch vorstellbar, dass Ab-
wandlungen oder Anderungen der Erfindung ge-
macht werden kénnen, ohne dabei den Schutzbe-
reich der nachstehenden Anspriiche zu verlassen.

Bezugszeichenliste

1 Vorrichtung

2 MaRschuh

3 auBeres Gehduse

4 Oberschuh

6 Sohle

8 Einlage

10 Vermesseinheit

1" Cloud-Computing

12 Kamera

14 Scanner

16 Rechnersystem

20 Produktionseinheit

22 Produktionsmodell

24 Leisten

30 Fertigungssystem

32 erste Werkzeugeinheit
33 zweite Werkzeugeinheit
34 dritte Werkzeugeinheit
35 vierte Werkzeugeinheit
36 finfte Werkzeugeinheit
50 Lagereinheit

60 Verteilsystem

62 Schienensystem

64 Robotersystem
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Schutzanspriiche

1. Vorrichtung (1) zur automatisierten Herstellung
von zumindest einem Teil (4, 6, 8) eines Schuhs oder
MafRschuhs (2), umfassend:
eine Vermesseinheit (10) zum Bestimmen dreidimen-
sionaler Messdaten eines jeden FulRes und/oder min-
destens eines Schuhs oder Maf3schuhs (2) eines
Kunden der Vorrichtung (1),
eine Produktionseinheit (20), die mit der Vermessein-
heit (10) kommunikativ verbunden ist und aus den
von der Vermesseinheit (10) GUbermittelten Messda-
ten ein dreidimensionales, digitales Produktionsmo-
dell (22) erstellt,
ein Fertigungssystem (30) mit einer Mehrzahl von in-
dividuell steuerbaren Werkzeugeinheiten (32, 33, 34,
35, 36), die den Schuh oder Mafischuh (2) oder ein
Teil (4, 6, 8) desselben herstellen/herstellt, und
eine Absaugeinheit (70), die einen entstehenden Ab-
fall (72) aus dem Fertigungssystem (30) absaugt.

2. Vorrichtung (1) nach Anspruch 1, wobei zur Her-
stellung eines Schuhs oder Maf3schuhs (2) das Fer-
tigungssystem (30) eine erste Werkzeugeinheit (32)
umfasst, die aus dem digitalen Produktionsmodell
(22) einen Leisten (24) erstellt und/oder eine zweite
Werkzeugeinheit (33) umfasst, die einen Oberschuh
(4) erstellt und/oder eine dritte Werkzeugeinheit (34)
umfasst, die eine Sohle (6) und/oder eine Einlage (8)
fur jeden herzustellenden Schuh oder Maf3schuh (2)
oder einen Teil (4, 6, 8) desselben herstellt bzw. her-
stellen.

3. Vorrichtung (1) nach Anspruch 2, wobei eine
vierte Werkzeugeinheit (35) den Oberschuh (4) mit
der Sohle (6) samt Einlage (8) zusammenfugt und ei-
ne finfte Werkzeugeinheit (36) den Leisten (24) des
hergestellten Schuhs oder Mafschuhs (2) entfernt.

4. Vorrichtung (1) nach Anspruch 2 oder 3, wobei
die Vorrichtung (1) eine Lagereinheit (50) mit einer
Vielzahl von Materialien (M) fur den herzustellenden
Leisten (24) und die herzustellenden Schuhe oder
MafRschuhe (2) umfasst, wobei der Lagereinheit (50)
ein Verteilsystem (60) zugeordnet ist, mittels dem die
Materialien (M) aus der Lagereinheit (50) dem Ferti-
gungssystem (30) zufihrbar sind.

5. Vorrichtung (1) nach Anspruch 1, wobei die
Vermesseinheit (10) mindestens eine Kamera (12)
und/oder einen Scanner (14) umfasst und wobei ein
der Vermesseinheit (10) zugeordnetes Rechnersys-
tem (16) derart ausgebildet ist, dass aus den mittels
der Kamera (12) und/oder dem Scanner (14) erfass-
ten dreidimensionalen Messdaten der FliRe, Schuhe
oder MaRschuhe (2) des Kunden Produktionsdaten
ermittelbar sind.
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6. Vorrichtung (1) nach Anspruch 5, wobei die
ermittelten Produktionsdaten auf einem externen
Schreib-/Lesespeicher ablegbar sind

7. Vorrichtung (1) nach Anspruch 1, wobei die
Vermesseinheit (10) mindestens eine Kamera (12)
und/oder einen Scanner (14) umfasst und wobei die
erfassten dreidimensionalen Messdaten der FiRe,
Schuhe oder MalRschuhe (2) des Kunden an ein der
Vermesseinheit (10) zugeordnetes Cloud-Computing
(11) Gbergebbar sind.

8. Vorrichtung (1) nach Anspruch 7, wobei vom
Cloud-Computing (11) die ermittelten Produktionsda-
ten von jeder beliebigen Vorrichtung (1) zur automa-
tisierten Herstellung von zumindest einem Teil (4, 6,
8) eines Schuhs oder MaRschuhs (2) abrufbar sind.

9. Vorrichtung (1) nach Anspruch 2, wobei die erste
Werkzeugeinheit eine CNC-Frase oder ein 3D-Dru-
cker (32) ist, mittels der/dem der Leisten (24) fir je-
den herzustellenden Schuh oder Mallschuh (2) er-
stellbar ist.

10. Vorrichtung (1) nach Anspruch 2, wobei die
zweite Werkzeugeinheit mindestens eine Bearbei-
tungsmaschine (33) ist, mittels der der Oberschuh (4)
herstellbar ist.

11. Vorrichtung (1) nach Anspruch 2, wobei die
dritte Werkzeugeinheit eine CNC-Frase oder ein 3D-
Drucker (34) ist, mittels der/dem die Sohle (6) und/
oder die Einlage (8) herstellbar sind/ist.

12.  Vorrichtung (1) nach Anspruch 3, wobei
die vierte Werkzeugeinheit mindestens eine Bearbei-
tungsmaschine (35) ist, mittels der der Oberschuh (4)
mit der Sohle (5) samt Einlage (6) fur jeden herzustel-
lenden Schuh oder MalRschuh (2) zusammenfiligbar
ist.

13. Vorrichtung (1) nach Anspruch 4, wobei mit-
tels dem Verteilsystem (60) der herzustellende Leis-
ten (24) und/oder die Schuhe oder Mafischuhe (2)
oder ein Teil (4, 6, 8) desselben innerhalb der Vor-
richtung (1) verfahrbar ist/sind.

14. Vorrichtung (1) nach Anspruch 4, wobei das
Verteilsystem (60) aus einem Schienensystem (62)
und/oder Robotersystem (62) aufgebaut ist.

15. Vorrichtung (1) nach Anspruch 1, wobei die Ab-
saugeinheit (70) einen Behalter (74) aufweist, in wel-
chem der durch die Absaugeinheit (70) abgesaugte
Abfall (72) aus dem Fertigungssystem (30) sammel-
bar ist.

Es folgen 2 Seiten Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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