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@ Sohle fiir Schuhe und Verfahren zur Herstellung derselben.

@ Die Erfindung betrifft eine Sohle fir Schuhe, besteste-

hend aus wenigstens zwei im wesentlichen starren Teilen
(1,2}, die durch flexible Verbindungsteile miteinander ver-
bunden sind. Diese flexiblen Verbindungsteile sind im ein-
fachsten Fall von Zwischenteilen (3} gebiidet, die zwischen
den einander gegeniberliegenden Stirnflaichen der im
wesentlichen starren Teile (1,2) angeordnet sind. Die flexibien
Verbindungsteile kdnnen aber auch aus einem an der Unter-

seite der im wesentlichen starren Teile {1,2) angeordneten
Sohlenteil (6) bestehen, der zweckmaRig einstickig mit den
erwahnten Zwischenteilen (3) ausgebiidet ist. Um eine ein-
- wandfreie Verbindung zwischen den im wesentlichen starren
< Teilen (1,2) und den flexiblen Verbindungsteilen (3,6) zu erzie-
ien, bestehen die im wesentlichen starren Teile {1,2) aus eine
Zellstruktur aufweisenden Polymeren, wobei die den flexi-
blen Verbindungsteilen (3,6) zugewendeten Seitenflachen
dieser im wesentlichen starren Teile {1,2) zumindest einige

gedffnete Zellen aufweisen.

Die Verbindung zwischen den starren Teiien (1,2) und den
flexiblen Verbindungsteilen (3,6) kann entweder durch Kleben

© oder durch Anschdumen erfolgen.
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Sohle fiir Schuhe und Verfahren zur Herstellung derselben.

Die Erfindung betrifft eine Sohle flir Schuhe, beste-
hend aus wenigstens zweil im wesentlichen starren Teilen,
die iiber flexible Verbindungsteile miteinander verbunden
sind. .

Starre Sohlen sind bereits bekamnnt und weisen den Vor-
teil auf, daB sie den FuB in orthop#disch glinstiger Weise
abstlitzen. Insbesondere kann bei orthop#discher Auébildung
der Sohlen das FuBbett derselben eine Fersenwdlbung, eine
Innengelenkstiitze, eine Aufllenzelenxkstiitze, eine rlittelfufl-
stiitze, eine Ballenmulde und/oder eine Z henbarriere auf-
weisen, wobei alle diese Teile eine bestimmte Festigkeit
und Stabilitdt besitzen missen, um ihre Aufgaben erfiillen
zu konnen.

- Als Material fiir derartige starre Sohlen kommt in er-
ster Linie Holz, hiebei auch Schichtholz oder Prefholz in
Frage, aber auch Kork, Lederfaserwerkstoffe und Kunststof-
fe, sofern sie die erforderliche Festigkeit besitzen.

Nachteilig bei solchen zur Ginze starr ausgebildeten
und daher nicht abbiegbaren Sohlen ist Jjedoch, dafBl die
Steifigkeit der Sohlen im Ballenbereich der Abrollbewegung
des FuBes beim Gehen hinderlich ist und unter Umstd@nden auch
gesundheitsschidlich sein kann. Man hat daher bereits Sohlen
vorgeschlagen, die aus zwei Holzteilen bestehen, die im Bal-
lenbereich durch einen biegsamen Verbindungsteil miteinander

“verbunden sind. Dadurch wird die Sohle im Ballenbereich fle-

xibel und elastisch und kann sich der Abrollbewegung des
FuBes beim Gehen anpassen.

Insbesondere ist es auch bekannt, den biegsamen Verbin-



10

15

20

25

30

0036407

-2 -

dungsteil aus aufgeschdumtem Polyurethan zu bilden. Ein
solcher aus Polyurethan bestehender Verbindungsteil kann
direkt an die Holzteile angeschiumt werden, wobei ohne zu-
sdtzliche MaBnahmen eine sichere und feste Verbindung zwi-~
schen dem Verbindungsteil und den Holzteilen erzielt wird.
Bekannte Sohlen, die aus zwei Holzteilen bestehen, de-
ren einander zugevendete Stirnflachen durch einen einen
Zvischenteil bildenden flexiblen Verbindungsteil miteinander
verbunden sind, wverden so gefertigt, daB zundchst ein Form-
teil aus Holz hergestelii wird, der etwa der Schuhsohle,
jedoch verkiirzt um den Bereich, den der Verbindungsteil ein-
nimmt, entépricht, daB8 hierauf dieser Formteil dort, wo ér
Verbindungsteil eingefligt wird, durchtremnt wird und dafi an-
schlieBend die beiden so entstandenen Holzteile iiber den
Verbindungsteil miteinander verbunden werden. Eine solche
Vorgangsweise ist erforderlich, damit die Holzteile an ihren
Sichtfldchen eine einheitliche, zusammenpassende Maserung
aufweisen. Fir die Herstellung des Formteiles werden somit
verhdltnismdBig groBe Holzstlicke von einwandfreier Qualitit,
also vor allem Holzstilicke, die frei von Asten und Harzein- '
schliissen sind, benotigt, damit die erforderliche Sohlen-
cualitdt gewdhrleistet ist. Aus diesem Grund fd1lt beil der
bisher iUblichen Herstellungsweise viel Abfallholz an und der
Bedarf an hochwertigem, teuren Holz ist entsprechend groBf
Die vorliegende Erfindung hat sich zur Aufgabe gestellt,
eine Sohle fiir Schuhe zu schaffen, welche hinsichtlich der
Abstitzung des FuBes zu einer aus zwei durch einen flexiblen
Verbindungsteil verbundenen Holzteilen bestehenden Sohle
vergleichbare Eigenschaiten aufweist, Jjedoch wesentlich
billiger hergestellt werden kann. Die Erfindung geht hiebei
aus von einer Sohle der eingangs beschriebenen Art und be-
steht im wesentlichen darin, daB die im wesentlichen starren
Teile aus eine Zellstruktur aufweisenden Polymeren bestehen
und daB die den flexiblen Verbindungsteilen zugewendelen
Seitenfliichen dieser starren Teile zumindest einige gedffne-
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te Zellen aufweisen. Derartige starre Teile lassen sich
nicht nur leicht und billig herstellen, wobei sie gleich-
falls den FuB in orthop&ddisch glinstiger Weise abstlitzen und
kilteisolierend sind, sondern es kann auch auf einfache Vei- '
se eine sichere Verbindung mit den flexiblen Verbindungs-
teilen hergestellt werden, so daB die gevwiinschte Biegsam-
keit im Ballenbereich gewdhrleistet ist. Dadurch, daB8 nim-
lich die im wesentlichen starren Teile eine Zellstruktur
mit an den den flexiblen Verbindungsteilen benachbarten
Verbindungsflachen zumindest teilweise gedffneten Zellen
aufweisen, wird sichergestellt, daB bei einem Anschiumen
der Verbindungsteile wZhrend des Schaumvorgangs das noch
nicht ausgehdrtete, die Verbindungsteile bildende Material
oder beim Ankleben vorgeformter Verbindungsteile das noch
nicht ausgehérteté Klebemittel in die offenen Poren ein-
dringt und sich dort verfestigt, so daB eine mechanische
Verbindung zwischen den im wesentlichen starren Teilen und

~den flexiblen Verbindungsteilen hergestellt wird, welche

den starksten auftretenden Beanspruchungen standhidlt. Biege-
versuche bei derartigen Sohlen haben ergeben, daB die Ver-
bindung zwischen den im wesentlichen starren Teilen und den
flexiblen Verbindungsteilen auch einer sehr groflen Anzahl
von Biegebeanspruchungen standhdlt. '

ZvieckmdBig bestehen die im wesentlichen starren Teile
aus geschiumten Polymeren, in welchem Fall die Herstellung

" dieser im wesentlichen starren Teile auf einfache Weise da-

durch erfolgeh kann, daBl dem Material ein Treibmittel beige-
mengt wird oder bei der Reaktion selbst ein als Treibmittel
wirkendes Gés entsteht. So konnen dem Material niedrigsieden-
de Fliissigkeéiten wie beispielsweise fluorierte Kohlenstoffe
beigemengt werden, oder feste Stoffe, die bei Hitze ein Gas
abspalten, worauf dieses Material zur Bildung der im wesent-
lichen starren Teile in eine Form gefiillt und dort aushirten
gelassen wird. Bei Herstellung der im wesentlichen starren
Teile aus Polyurethan wird durch die das Polyurethan bilden-.
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dex1Reaktionspartner beim Aushidrten Kohlensiure gebildet,
die als Treibmittel wirkt, so daB eine Zellstruktur ge-
bildet wird.

Erfindungsgemd konnen die im wesentlichen starren
Teile mit Fiillstoffen versehen sein. Diese Fiillstoffe kén-
nen beispielsweise Holzteile, Korkteile und/oder Lederteile,
insbesondere Lederfaserwerkstoffe sein, also Stoffe, die
gleichfalls eine Zellstruktur aufweisen. Durch Verwendung
solcher Fiillstoffe wird nicht nur an polymerem Material
gespart, sondern diese Flllstoffe bewirken auch eine Ver-
steifung und Verstdrkung der im wesentlichen starren Teile
und es 1iBt sich mit diesen Filillstoffen ein besonderes Aus-
sehen der Oberfliche dieser Teile erzielen. Es ist aber bei-
spielsweise auch mdglich, erfindungsgemdf die Fiillstoffe von
¥leinsten Bldschen zu bilden, deren diinne Hiille a2us elasti-
schem Vinvlidenchlorid-Copolymerisat und/oder Vinylchlorid—
Copolymerisat besteht und deren hohler Kern ein Gas, vorzugs-
weise Luft, enth&8lt. In einenm solchen Fall ist es nicht er-
forderlich, die im wesentlichen starren Teile aus geschiZumten
Polymeren zu bilden, sondern es entsteht durch die Einbet-
tung der BlZschen in die Polymere eine Zellstruktur, so daf
der gleiche Effekt erzielt wird wie bei Verwendung von ge-
schaunten Polymeren. ' ]

Besonders vorteilhaft ist es, wenn die im wesentlichen
starren Teile aus in einer Form geschdumtem Polyurethan be-
stehen. In diesem Fall entsteht eine uUberwiegend offenzel-
lige Struktur, d.h., die gebildeten Zellen stehen miteinan-
der in Verbindung, so daB ein tiefes Eindringen des die
flexiblen Verbindungsteile bildenden.Materiales bzw. des
Klebstoffes im noch nicht ausgehdrteten Zustand in die Zel-
len der im wesentlichen starren Teile erfolgen kann und da-
her eine sehr feste mechanische Verbindung erzielt wird. Es
konnen aber auch die im wesentlichen starren Teile aus
schiumbaren und gegebenenfalls mit Fillstoffen versehenen
Homo-, Co- und Misschpolymeren mit einer Hirte von mehr als
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60 Shore D, wie z.B. Polyvinylchlorid oder Polystyrol, be-
stelii. Derartige Materialien weisen zwar eine iiberwiegend
geschlossenzellige Stiruktur auf, d.h. die gebildeten Zellen
stehen groBtenteils nicht miteinander in Verbindung, jedoch
ist infolge der Vielzahl der Zellen auch hier eine gute me-
chanische Verbindung mit den flexiblen Verbindungsteileh-
herstellbar.

Die flexiblen Verbindungsteile bestehen gem&B einer
VWeiterbildung der Erfindung aus geschiumten Polymeren mit
einer Hirte von 26 bis 98 Shore A, vorzugsweise von 45 bis
78 Shore A und mit einer Dichte von 0,3 bis 0,95, vorzugs-
weise 0,45 bis-0,78. In einem solchen Fall 1#Bt sich zu-
sdtzlich zur mechanischen Verbindung, die durch das in die
offenen Zellen der im wesentlichen starren Teile eindringen-
den Material bewerkstelligt wird, auch noch eine chemische
Verbindung durch chemische Reaktion zwischen den Polymeren,
aus welchen die im vesentlichen starren Teile bestehen, und
den Pdymeren der Verbindungsteile erzielen. AuBerdem wird
vor allem bei dicken Sohlen, welche gleichzeitig das FuBbett
bilden, durch die Verwendung von angeschZumten Polymeren fur
die Herstellung der Verbindungsteile der Vorteil erzielt,
dafl infolge der zelligen Struktur der-Verbindungsteile beim
Stauchen derselben widhrend des Abbiegens der Sohle an der
der FufBlsOhle zugewendeten Oberseite kein Wulst entsteht,
welcher vom Trdger des mit einer solchen Sohle versehenen
Schuhs als unangenehm empfunden wird.

Vorteilhaft ist es, wenn die Verbindungsteile zumin-
dest teilweise von der Laufsohle gebildet sind, welche dann,
zwveckmdflig zusammen mit den Zwischenraum zwischen den im we-
sentlichen starren Teilen ilerbriickenden Zwischenteilen eine
duBerst gute Verbindung zwischen den einzelnen im wesent-
lichen starren T ilen bewirkt wird.

Gemdfl einem weiteren Merkmal der Erfindung konnen die
Verbindungsteile, und zwar die zwischen den im wesentlichen
starren Teilen angeordneten Zwischenteile sowie vorzugswei-
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se auch die damit zumindest im vorderen Sohlenbereich ein-
stiickig--atsgebildete Laufsohle aus leitfidhigen Polymeren
bestehen, so dafl dadurch eine Sohle gebildet wird, iiber
welche elektrostatische Aufladungen der einen mit einer
solchen Sohle versehenen Schuh tragenden Person abge-
leitet werden. Da die Zwischenteile im Ballenbereich an-
geordnet sind und sich iiber die gesamte Sohlenbreite er-

_ strecken, erfolgt bei einer derartigen Ausfilhrungsform eine

Ableitung der elektrostatischen Aufladung bei allen mégli-
chen Stellungen der einen solchen Schuh tragenden Person,
also vor allem auch beim Gehen und beim Andern der FufB-
stellung beim'Stehen, da auch dann, werm durch eine Gewichts-
&erlagerung der Fersenbereich der Sohle vom Boden abgehoben
wird oder wenn die Sohle auf.einer Seite angehoben wird,
immer ein Teil des Ballenbereiches der Sohle sowohl mit dem
Fuf3 einer einen mit einer solchen Sohle versehenen Schuh
tragenden Person als auch mit dem Boden in Beriihrung steht.
Um eine gute Verbindung der zwischen den im wesentli-
chen starren Teilen angeordneten Zwischenteilen mit diesen

'im wesentlichen starren Teilen zu gewdhrleisten, die Ver-

bindungsfliche zu vergrdéBern und einen stufenlosen Uber-
gang zwischen den im wesentlichen starren Teilen und den
flexiblen Zwischenteilen vor allem im Bereich der der FuB-
sohle zugewendeten Seite sicherzustellen, ist gemdf einem
weiteren Merkmal der Erfindung die Anordnung so getroffen,
daB die Breite der Zwischenteile - gemessen in der Sohlen-
lingsrichtung - zumindest in dem der FuBsohle henachbarten
Randbereich, vorzugsweise auch in dem der Lauisohle benach-
barten Randbereich, groBer ist als die Xleinste Breite im
dazwischenliegenden lMittelbereizh. Durch diese VergrdBSerung
der Breite der Zwischenteile in den Rendbereichen wird der
Vorteil erzielt, daB die spezifische Dehnung bzw. Stauchung
im Zwischenteil beim Abbiegen der Sohle wesentlich geringer
wird und daher ein EinreiBen der Zwischenteile oder ein
Lssen der Verbindung zwischen den Zwischenteilen und den im
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wesentlichen starren Teilen verhindert wird. AuBerdem wird
durch diese Ausbildung die VerbindungsflZche zwischen den
Zwischenteilen und den im wesentlichen starren Teilen
groBer als bei einer Ausfiihrungsform mit durchgehend gleich
breiten Zwischenteilen, so daf3 eine bessere Verbindung zwi-
schen den im wesentlichen starren Teilen und den Zwischen-
teilen gewZhrleistet ist.
" Gemi#B einer weiteren Ausfithrungsform der Erfindung ge-

hen die beiden Randbereiche der Zwisphenteile abgerundet
in den Mittelbereich iiber. Dadurch werden scharfe K=nten
vermieden, in welchen beim Abbiegen groBe Zug- und Druck-
spannungen aufireten, die zu einer Zérstarung der Zwischen-
teile in diesem Bereich fiihren konnen. ZweckmifBig gehen hie-
bei die Randbereiche der Zwischenteile tangential in die
Sohlenoveriliche iliber, so daB keine Stufen an der Ubergangs-
stelle entstenen, die insbesondere an der Seite der Sonle,
an der die FuBsohle des Benitzers anliegt, von diesem als
storend ermpiuncen wverden.

GemdB einer welteren Ausilihrungsrorm der Erfindung
sind die Zwischenteile zu einer im wesentlichen senkrecnt
zur Lauffldche verlaufenden Mittelachse und vorzugswelse
auch zu einer auf.diese Mittelachse senkrecht stehenden, in
vesentlichen in Sohlenlingsrichtung verlaufenden Achse sym-
metrisch ausgebildet. Dadurch werden alle auftretenden Biege-
beanspruchungen in glcicher Veise von den Zwischenteilen auf-
genommen und es werden Beschadigungen dieser Zwischenteile
bei solchen Biegebeanspruchungen mit Sicherheit vermieden.

Insbesondere bei starlk beanspruchten Sohlen, die gleich-
zeitig die Brandsohle und/oder das FuBbett bilden, ist es
von Vorteil, wenn erfindungsgemdf3 vom Mittelbereich der
Zvischenteile beidseitig im wesentlichen in Sohlenl&ngs-
ricntung verlaufende Ansdtze abstehen, die in entsprechend
geformte Ausnehmungen in den einander zugewendeten Seiten-
fldchen der im wesentlichen starren Teile eingreifen. Die-

se Ansdtze bewirken eine weitere VergroéBerung der Verbin-
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den Zwischenteilen und daher eine noch festere Verbindung,
Diese Verbindung kann bei einer derartigen Ausfithrungsform

‘noch dadurch verbessert wverden, daB erfindungsgemzf die Aus-

nehmungen sich gegen das Inneré der im wesentlichen starren
Teile erweitern, beispielsweise schwalbenschwanzférmig aus-
gebildet sind. Um ortliche Spitzenbeanspruchungen zu ver-
meiden, ist es zweckmdflig, wenn die Ausnehmungen abgerundet
in den Mittelbereich der einander zugewendeten Sceitenwinde
der im wesentlichen starren Teile iibergehen.

Un eine einwandfreie Verbindung zwischen der erfin-
dungsgemdfen Sohle und dem Schuhoberteil auch im Bereich
der Zwischenteile durch Wageln oder Klammern zu ermdglichen,
ist erfindungsgemdfl in wenigstens einigen der Zwischenteile
zumindest ein quer zur Sohlenlingsrichtung verlaufender, zur
Verbindung der Zwischenteile mit dem Oberteil des Schuhs
dienender Verankerungskorper, Befestigungsteil od. dgl. ange-
ordnet, der zumindest bis zur seitlichen Begrenzung der
Zwischenteile reicht. '¥in solcher Verankerungskorper, Be-
festigungsteil od. dgl. kammn beispielsweise aus einem me-
tallischen Schwerspammstift bestehen, aber auch aus einem
anderen Material, beispielsweise aus Kunstistoff oder aus
Holz gebildet sein. Wesentlich ist, daB der Verankerungs-
kdorper, Befestigungsteil od. dgl. einerseits gut in den
Zvischenteilen verankert ist und anderseits eine feste Ver-
bindung des Oberteiles mit dem Verankerungékﬁrper, Befesti-
gungsteil od. dgl. ermdglicht wird, so daB eine sichere Ver-
bindung des Oberteiles mit der Sohle auch im Bereich der
Zvischenteile gewdhrleistet ist.

Es kann im Bereich Jeder der beiden seitlichen Begren-
zungen der Zwischenteile ein gesonderter Verankerungs-
korper, Befestigungsteil od. dgl. zngeordnet sein, der sich
nur iber einen gewissen Bereich in das Innere der Zwischen-
teile erstreckt. ZweckmiZBig ist es jedoch, wenn in jedem
Z,ischenteil wvenigstens ein sich liber die genze Breite des
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Zwischenteiles erstreckender Verankerungs:idrper, Befesti-
gungsteil od. dgl. vorgesehen ist, so daB der Oberteil an
den beiden Enden desselben Verankerungskoirpers, Befesti-
csungsteiles od. dgl. befestigt werden kann. Bei einer sol-
chen Ausfihrungsform wird ein seitliches Herausziehen des
Verankerungskorpers, Befestigungsteiles od. dgl. aus den
Zwischenteilen mit Sicherheit verhindert.

Zur Verbindung des Verankerungskorpers, Befestigungs-
teiles od. dgl. mit dem Oberteil kann dieser Verankerungs-
korper, Befestigungsteil od. dgl. erfindungsgemdfl an seinen
bis zur seitlichen Begrenzung des Zwischenteiles reichenden
Enden mit ﬁffﬁungen versehen sein, welche zur Aufnabme von
den Oberteil des Schuhs durchsetzenden Stiften, Nigeln,
Klammern, Bolzen od. dgl. bestimmt sind. In diese fonungen
k6nnen beispielsweise Schraubenbolzen, gegebenenfalls sol-
che mit einem selbstschneidenden Gewinde, eingedreht werden,
wodurch eine sichere Verbindung des Oberteils mit dem Ver-
ankerungskorper, Befestigungsteil od. dgl. gewdhrleistet ist.

Bei einer anderen Ausfiihrungsform ist erfindungsgemzZB$
der Verankerungskorper, Befestigungsteil od. dgl. mit von
den seitlichen Begrenzungen der Zwischenteile vorspringenden
Ansstzen versehen, velche den Oberteil durchdringen. Diese
Ansidtze konnen beispielsweise ein Schraubengewinde aufweisen,
auf das eine Schraubenmutter aufgeschraubt werden kann. Es

ist aber auch mdglich, diese Ansdtze so auszubilden, daB nach
Anordnung des Oberteils das aus diesem vorstehende freie En-
de der Ansdtze zu einem Nietkopf geformt wird.

VWerden die Verbindungsteile an den vorgeformten, im we-
sentlichen starren Teilen angeschiumt, so wird erfindungs-
gemdB bei der Herstellung einer Sohle so vorgegangen, daB
in den den Verbindungsteilen benachbarten Seitenflichen der
eine Zellstruktur aufweisenden, vorgeformten, im wesentli-
chen starren Teile die Zellen gecffnet werden, daB hierauf
diese Teile sowie gegebenenfalls die Verankerungskdrper,

Befestigungsteile od. dgl. in eine Form eingelegt werden,
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daB in den freibleibenden Teilen der Form elastomeres
Material, vorzugsweise polyurethanbildendes Material, ein-
gegossen oder, gegebenenfalls unter Druck, eingespritzt
wird, welches Material bei geschlossener Form aushérten
gelassen wird, und daBl nach dem Ausformen der Sohle zu-
mindest die der FuBsohle zugewendete Fl&che, vorzugsveise
auch die Seitenflichen der Sohle, beispielsweise durch
Schleifen oder Friadsen, bearbeitet werden. Dadurch wird eine
sichere Verbindung zwischen den im wesentlichen starren
Teilen und den flexiblen Verbindunrsteilen erzielt und es
wverden stufenlose Sohlenflzichen erhalten.

Werden die flexiblen Verbindungsteile mit den im we-
sentlichen starren Teilen durch Kleben miteinander verbun-
den, so wird erfindungsgemsB bei der Herstellung der Sohle
so vorgegangen, dad in den den Verbindungsteilen benachbar-
ten Seitenfl&chen der eine Zellstruktur aufweisenden, vorge-
formten, im wesentlichen starren Teile die Zellen gecffnet
werden, daP anschlieBend diese Seitenflichen und/oder die
angrenzenden Sctitenfldchen der Verbindungsteile mit einem
Klebemittel, beispielsweise aus zwel Komponenten bestehen-
dem Polyurethan oder Epoxydharz, versehen und‘gepﬁeﬁt wercen,
und dafB zumindest die der FufBlsohle zugewéndete Flache, vor-
zugsweise auch die Seitenfldchen der Sohle, beispielsweise
durch Schleifen oder Frisen, bearbeitet werden. .Auch dadurch
188t sich eine sichere Verbindung und eine glatte Sohlenober-
fléche herstellen. i

" Zur Offnung der Zellen kdnnen erfindungsgemif die den
Verbindungsteilen benachbarten Seitenfl&chen der vorgeform-
ten, im wesentlichen starren Teile mechanisch aufgerauht
werden. Dadurch wird nicht nur die AuBenhaut entfernt und
die Zellstruxtur zumindest teilweise geBffnet, sondern es
wverden auch eventuelle Trennmittel, die noch vom Entformungs-
vorgang her an Ger Oberfldche der im wesentlichen starren
Teile haften, beseitigt. Es kann aber auch die Offnung der
Zellen erfindungsgemédB dadurch erfolgen, daB die den Verbin-
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dungsteilen benachbarten Seitenflichen der vorgeformten,

im wesentlichen starren Teile durch ein Losungsmittel, bei-
spielsweise Dimethylformamid bei Teilen aus geschaumtem
Polyurethan oder Toluol bei Teilen aus geschdumtem Polysty-
rol, chemisch vorbehandelt werden.

Bei Verwendung mancher Materialien ist es weiters von
“Vorteil, wenn auf die einander angrenzenden Seiténfléchen-
-der im wesentlichen starren Teile und/oder der flexiblen
Verbindungsteile ein Haftvermittler, beispielsweise ein aus
zvel Komponenten bestehendes Polyurethan oder ein Epoxydharz
aufgetragen vird.

In der Zeichnung ist die Erfindung an Hand von Ausfih-
rungsbeispielen schematisch veranschaulicht. Fig. 1 zeigt
eine erfindungsgemdf ausgebildete Sohle in einem Schnitt in
Sohlenlzngsrichtung bei Verwendung als Brandsohle, liber die
der Oberteil gezwickt wird, Fig. 2 bei Verwendung als Sonhle,
welche gleichzeitig Brandsohle und/oder FuBbett bildet.

Fig. 3 zeigt die Struktur eines offenzelligen Polyurethan-
schaumes mit eingebetteten Fiillstoffen und Fig. &4 die Struk-
tur eines geschlossenzelligen Polystyrolschaumes in ver-
groBerter Darstellung.

Die in den Fig. 1 und 2 dargestellte Sohle besteht aus
zwel im wesentlichen starren Teilen 1, 2, die durch einen
flexiblen Verbindungsteil verbunden sind, der als zwischen
den einander gegeniiberliegenden StirnflZchen der im wesent-
lichen starren Teile 1, 2 angeordneter Zwischenteil 3 ausge-

- bildet iét, der vorzugswelse aus Polyurethan besteht, der

aber a2uch aus anderen elastischen Materialien, wie beispiels-
weise Kautschuk oder Gummi bestehen kann,

Jeder der beiden im wesentlichen starren Teile 1, 2 be-
steht aus einem eine Zellstrultur aufweisenden Polymer, z.B.
aus geschiumtem Hart-Polyurethan oder aus geschiumtem Poly-
vinylchlorid oder Polystyrol. In diese Teile 1, 2 kdnnen
Fillstoffe eingebettet sein und zwar entweder Holzteile,
Korkteile und/oder Lederteile, insbesondere Lederfaserwerk-
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stoffe, welche eine Verstdrkung der im wesentlichen starren
Teile bewirken und der Oberflédche dieser Teile ein beson-
deres Aussehen verleihen, oder kleinste Bldschen, deren

diinme Hiille aus elastischem Vinylidenchlorid-Copolymerisat
und/oder Vinylchlorid-Copolymerisat besteht und deren hohler
Kern ein Gas, vorzugsweise Luft enth#lt. Durch diese Blischen
wvird gleichfalls eine Zellstruktur in den im wesentlichen
starren Teilen gebildet. Die im wesentlichen starren Teile

1, 2 werden zweckm#dfBig in einer Form hergestellt, wobel zur
Bildung der Schaumstruktur ein geeignetes Treibmittel Ver-
wvendung findet, und nach dem Ausiorimen werden die einander
zugewendeten Seitenflichen der im wesentlichen starren T ile
eritweder mechanisch aufgeraulit oder chemisch mit einem L&-
sungsmittel behandelt, so daB die Zellstruktur gedffnet wird.
Diese Seitenflichen werden dann mit dem Zwischenteil 3 ver-
bunden, der sowohl zu einer im wesentlichen senkrecht zur
Laufflszche verlaufenden Mittelachse 7 als auch zu einer auf
dieser Mittelachse senkrecht stehenden, im wesentlichen in
Sohlenlangsrichtung verlaufenden Achse 8 symmetrisch ausge-
bildet ist. Die Breite B dieses Zwischenteiles 3 in den Rand-
bereichen, also die den Fldchen 5, 6 der Sohle zugewendeten
Bereichen, ist grofier als die geringste Breite b im dazwi-
schenliegenden Mittelbereich. VWie aus der Zeichnung her-
vorgeht, gehen die beiden Randbereiche abgerundet in den
Mittelbereich und tangential in die Flichen 5, 6 der Sohle
Uber, .

Bei der in Fig. 2 dargestellten Ausfilhrungsform besteht
der Verbindungsteii aus dem Zwischenteil 3 und der damit
einstiickig ausgebildeten Laufsohle 6. Bei dieser Ausfiihrungs-
form stehen vom Mittelbereich des Zwischenteiles 3 beid-
seitig im wesentlichen in der Sohlenlangsrichtung verlau-
fende AnsBtze 9 ab, die einstiickig mit dem Zwischenteil 3
auszebildet sind. Die AnsZtze 9 sind ballenformig darge-
stellt, konnen Jjedoch auch schwalbenschwanzformig ausgebili
det sein. ' '
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Bei der Ausfﬁhrungsform nach Fig. 2 ist im Zwischenteil
3 ein Verankerungskorper, Befestigungsteil od. dgl. 10 vorge-~
sehen, der sich bis zur seitlichen Begrenzung des Zwischen-
teiles 3 erstreckt. Dieser Verankerungskorper, Befestigungs-
teil od. dgl. 10, welcher dazu dient, den Oberteil des
Schuhs auch im Bereich des Zwischenteiles 3 fest mit der
Sohle zu verbinden, kann beispielsweise aus einem Schwer-
spannstift gebildet sein, der aus einem in Langsrichtung
aufgeschlitzten metallischen Rohrchen besteht, in dem den
Oberteil durchsetzende Stifte, N&gel, Klammern, Schrauben,
insbesondere solche mit selbstschneidendem Gewinde, od. dgl.
verankert werden konnen. Es ist aber auch mdglich, den Ver-
ankerungskorper, Befestigungsteil od. dgl. 10 aus einem
Holzstift zu bilden, in dem NZgel eingeschlagen oder Schrau-
ben eingeschraubt werden, oder aus einem mit Offnungen ver-
sehenen Kunststoffzylinder, wobei in die Offnungen gleich-
falls Stifte, Bolzen od. dgl. einsetzbar sind. Schlieflich
kann der Verankerungskoroer, Befestigungsteil od. dgl. 10
mit iber die seitlichen Begrenzungen des Zwischenteiles 3
herausragenden Ans&tzen versehen sein, die den Oberteil des
Schuhs durchdringen und dann zur Bildung eines Nietkopfes
verformt werden. Die Ansdtze konnen auch mit einem Schrauben-
gewvinde versehen sein, auf das eine Schraubenmutter aufge-
schraubt wird.

Die Verbindung der im wesentlichen starren Teile 1, 2
mit dem Zwischenteil 3 bei der Ausfiihrungsform nach Fig. 2
mit der Laufsohle 6 erfolgt entweder dadurch, daf nach dem
ﬁffnén der Zellstruktur der einander zugewendeten Seiten-
flichen der im wesentlichen starren Teile diese Teile sovie
gegebenenfalls die Verankerungskorper, Befestipgungsteile
od. dgl. 10 in eine Form eingelégt werden, viobei in den
freibleibenden Teil der Form polyurethanbildendes Material
oder ein anderes elastomeres Material eingegossen oder ein-
gespritzt wird, welches dann aushdrten gelassen wird. Hiebei

dringt dieses eingegossene oder eingespritzte Material in die
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offenen Poren der im wesentlichen starren Teile 1, 2 ein,
so daB sich eine gute mechanische Verbindung zwischen die-
sen im wesentlichen starren Teilen 1, 2 und dem durch Aus-
hirten des polyurethanbildenden Materiales gebildeten Zwi-
schenteil 3 sowie gegebenenfalls der Laufsohle 6 entsteht.
Zusdtzlich hiezu wird bei Verwendung entsprechender Mate-
rialien durch chemische Reaktion noch eine chemische Ver-
bindung erzielt. _

Es kann aber auch der Zwischenteil 3, gegebenenfalls
mit der Laufsohle 6 (Fig. 2) vorgeformt werden und mit den
im wesentlichen starren Teilen 1, 2 durch Kleben verbunden
werden. Auch -ih diesem Fall werden die Zellen der Seiten-
flzchen der im wesentlichen starren Teile 1, 2, die an den
Zwischenteil 3 sowie g;gebenenfalls an die Laufsohle 6 an-
geklebt werden, zundchst durch mechanische oder chemische
Vorbehandlung gedffnet, es wird hierauf der Kiebstoff,
welcher beispielsweise ein aus zwei Komponenten bestehendes
Polyurethen oder ein Epoxydharz ist, aufgetragen und es wver-
den anschlieBend die zu verbindenden Teile gegeneinander
geprefit. Nach dem Herstellen einer dauerhaften Verbindung
werden in jedem Fall zumindest die der FuBlsohle zugewendete
Flzche, vorzugsweise auch die Seitenflzichen der Sohle, bei-
spielsweise durch Schleifen oder Frisen, bearbeitet.

Sowohl bei einem AnschZumen als auch bei einem Ankleben
des Zwischenteiles 3 und der damit zumindest im vorderen
Bereich einstlickig ausgebildeten Laufsohle 6 ktnnen diese
Teile durch entsprechende ZusZtze elektrisch leitfdhig ge-
macht werden, so dafl dann eine Ableitung der statischen
Elektrizitdt von einer Schuhe mit einer solchen Sohle tra-
genden Person erfolgt.

In den Fig. 1 und 2 ist eine Sohle dargestellt, welche
aus zwei im wesentlichen starren Teilen 1, 2 besteht, die
einen einzigen Zwischenteil 3 aufweisen. Es konnen aber auch
im Ballenbereich mehrere Zwischenteile 3 vorgesehen sein,

-wobei sich dadurch auch die Anzahl der durch die Zwischen-
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teile verbundenen im wesentlichen starren Teile erhoht.
Die im wesentlichen starren Teile zwischen benachbarten
Zwischenteilen xdnnen hiebei jedoch sehr schmal ausge-

bildet werden, da ja alle Zwischenteile 3 im Ballenbe-

reich vorgesehen sind.

Die Fig. 3 und 4 zeigen in vergrdBerter Darstellung
die Schaumstruktur der im wesentlichen starren Teile 1, 2.
Fig. 3 zeigt hiebei einen Polyurethanschaum mit offenen
Zellen 11; zwischen welchen Fiillstoffe eingebettet sind,
die aus Xleinsten Blischen 12 gebildet sind, deren dinne
Hiille aus elastischem Vinylidenchlorid-Copolymerisat und/
oder Vinylchlorid-Copolymerisat besteht und deren hohler
Kern ein Gas enthZlt. Die Flache 13, welche mit dem Zwi-
schenteil 3 verbunden werden soll, wird nach der Herstellung
des im wesentlichen starren Teiles 1, 2 entweder mechanisch
aufgerauht oder chemisch so vorbehandelt, dafl sowohl die
dieser Fldche 13 benachbarten Zellen 11 als auch die dieser
Flache 13 benachbarten kleinsten Bld&schen 12 getffnet wer-
den, so daB die Flache 13 offene Poren aufweist, in die
entweder beim Anschiumen des Verbindungsteiles das diesen
Verbindungsteil bildende Material oder beim Ankleben des
vorgefertigten Verbindungsteiles das Klebemittel eindringen
kann. Selbstversténdlich ist es auch mdglich, keine Fill-
stoffe vorzusehen, also die im wesentlichen starren Teile 1,
2 aus Polyurethanschaum ohne die kleinsten Blédschery herzu-
stellen.

Bei der Ausfiihrungsform nach Fig. 4 bestehen die im we-
sentlichen starren Teile 1, 2 aus geschdumtem Polystyrol,
welches geschlossene Zellen 14 aufweist. Auch hier wird die
Fliche 13 mechanisch oder chemisch so vorbehandelt, daB die
dieser Fliche 13 benachbarten geschlossenen Zellen 14 ge-
6ffnet werden und daher das den Verbindungsteil bildende
Material beim Anschiumen dieses Verbindungsteiles oder das
Klebemittel beim Ankleben dieses Verbindungsteiles eindrin-
gen kann,
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Patentanspriiche:

1. Sohle fiir Schuhe, bestehend aus wenigstens zwei im
wesentlichen starren Teilen, die iiber flexible Verbindungs-
teile miteinander verbunden sind, dadurch gekennzeichnet,
daB die im wesentlichen starren Teile (1, 2) aus eine Zell-
struktur aufweisenden Polymeren bestehen und daB die den
flexiblen Verbindungsteilen (3, 6) zugewendeten Seiten-
flichen dieser im wesentlichen starren Teile (1, 2) zumin-
dest einige gedfinete Zellen aufweisen.

2. Sohle nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, das
die im wesentlichen starren Teile (1, 2) aus geschiumten
Polymeren bestehen.

3. Sohle nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8
die im wesentlichen starren Teile (1, 2) mit Fiillstoffen
versehen sind.

L. Sohle nach Anspruch 1 und 3, dadurch gekennzeichnet,
daB die Fiillstoffe Holzteile, Korkteile und/oder Lederteile,
insbesondere Lederfaserwerkstoffe, sind.

5. Sohle nach Anspruch 1 und 3, dadurch gekennzeichnet,
daB die Fullstoffe von kleinsten Bladschen gebildet sind, deren
duinne Hulle aus elastischem Vinylidenchlorid-Copolymerisat
und/oder Vinylchlorid-Copolymerisat besteht und deren hohler
Kern ein Gas, vorzugsweise Luft, enthdlt.

6. Sohle nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die im wesentlichen starren Teile (1, 2)
aus in einer Form geschdumtem Polyurethan bestehen.

7. Sohle nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die im wesentlichen starren Teile (1, 2)
aus schiumbaren und gegebenenfalls mit Fiillstoffen versehe-
nen Homo-, Co- und Mischpolymeren mit einer Hirte von mehr
als 60 Shore D, wie z.B. aus Polyvinvlchlorid oder Polystyrol,
bestehen. _

8. Sohle nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch ge-
kermzeichnet, daB die ‘flexiblen Verbindungsteile (3, 6) aus
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angeschdumten Polymeren mit einer Hdrte von 26 bis 98 Shore
A, vorzugsweise von 45 bis 78 Shore A, und mit einer Dichte

~von 0,3 bis, 0,95, vorzugsweise von 0,45 bis 0,78 bestehen.

9. Sohle nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daf
die Verbindungsteile zumindest teilweise von einer Lauf-

sohle (6) gebildet sind, die vorzugsweise einstiickig mit

zwischen den starren Teilen angeordneten Zwischenteilen
(3) ausgebildet ist.

10. Sohle nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeich-
net, daB die Verbindungsteile, und zwar die zwischen den im
wesentlichen starren Teilen (1, 2) angeordneten Zwischenteile
(3), sowie voréugsweise auch die einstlickig damit zumindest
im vorderen Sohlenbereich ausgebildete Laufsohle (6), aus
leitfaghigen Polymeren bestehen.

11. Sohle nach einem der Anspriche 1 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, daB die Breite (B) der Zwischenteile (3) -~
gemessen in der Sohlenlédngsrichtung - zumindest in dem der
FuBsohle benachbarten Randbereich, vorzugswelse auch in dem
der LaufflZdche benachbarten Randbereich, grofler ist als die
kleinste Breite (b) im dazwischen liegenden Mittelbereich.

12. Sohle nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daf
die beiden Randbereiche der Zwischenteile (3) abgerundet in
den Mittelbereich libergehen.

13. Sohle nach Anspruch 11 und 12, dadurch gekennzeich-
net, daB die Randbereiche der Zwischenteile (3) tangential
in die Sohlenoberflidche iibergehen.

14. Sohle nach Anspruch 11, 12 oder 13, dadurch gelenn-
zeichnet, daB die Zwischenteile (3) zu einer im wesentlichen
senkrecht zur Lauffliche verlaufenden Mittelachse (7) und
vorzugsweise auch zu einer auf diese Mittelachse senkrecht

- stehenden, im wesentlichen in Sohlenl&ngsrichtung verlau-

fenden Achse (8) symmetrisch ausgebildet sind.

15. Sohle nach einem der Anspriiche 11 bis 14, dadurch
gekennzeichnet, daB vom Mittelbereich der Zwischenteile (3)
beidseitig im wesentlichen in Sohlenlidngsrichtung verlaufen-
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de Ansitze (9) abstehen, die in entsprechend geformte Aus-
nehmungorn- in den einander zugewendeten Seitenfldchen der
im wesentlichen starren Teile (1, 2) eingreifen.

16. Sohle nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet,
dafl die Ausnehmungen sich gegen das Innere der im wesent-
lichen starren Teile (1, 2) erweitern, beispielsweise
schwalbenschwanifbrmig ausgebildet sind.

17. Sohle nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet,
daB die Ausnehmungen abgerundet in den Mittelbereich der
einander zugewendeten Seitenwinde der im wesentlichen star-
ren Teile (1, 2) iibergehen.

18. Sohle nach einem der Anspriiche 1 bis 17, dadurch
gekennzeichnet, daB in den Zwischenteilen (3) wenigstens
ein quer zur Sohlenl&@ngsrichtung verlaufender, zur Verbin-
dung der Zwischenteile (3) mit dem Oberteil des Schuhs
dienender Verankerungskorper, Befestigungsteil od. dgl.(10)
angeordnet ist, der zumindest bis zur seitlichen Begrenzung
der Zwischenteile reicht.

12. Sohle nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet,
daB in jedem Zwischenteil (3) wenigstens ein sich iiber die
ganze Breite des Zwischenteiles erstreckender Verankerungs-
korper, Befestigungsteil . od. dgl. (10) vorgesehen ist.

20. Sohle nach Anspruch 18 oder 19, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Verankerungskorper; Befestigungsteil od. |
dgl. (10) an seinen bis zur seitlichen Begrenzung des Zwi- l
schenteiles reichenden Enden mit Offnungen versehen ist,’ |
welche zur Aufnahme von den Oberteil des Schuhs durchsetzen- i
den Stiften, Nédgeln, Klammern, Bolzen od. dgl. bestimmt sind.

21. Sohle nach Anspruch 18 oder 19, dadurch gekennzeich-
net, daB der Verankerungskorper, Befestigungsteil od. dgl.(10)
mit von den seitlichen Begrenzungen der Zwischenteile (3)
vorspringenden Ansdtzen versehen ist, wvelche den Oberteil
durchdringen.

22. Verfahren zur Herstellung einer Sohle nach einem
der Anspriiche 1 bis 21, dadurch gekennzeichneét, daB in den
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den Verbindungsteilen benachbarten Seitenfl&chen der eine
Zellstruktur aufweisenden, vorgeformten, im wesentlichen
starren Teile die Zellen gedffnet werden, daB hierauf die-
se Teile sowie gegebenenfalls die Verankerungskorper, Be-
festigungsteile od. dgl. in eine Form eingelegt werden, daB
in den freibleibenden Teil der Form elastomeres Material,
vorzugsweise polyurethanbildendes Material eingegossen oder,
gegebenenfalls unter Druck, eingespritzt wird, welches Ma-
terial bei geschlossener Form aushdrten gelassen wird, und
daB3 nach dem Ausformen der Sohle zumindest die der FuBsohle
zugewendete Fldche, vorzugsweise auch die Seitenflichen der
Sohle, beispielsweise durch Schleifen oder Fridsen, bearbei-
tet werden.

23. Verfahren zur Herstellung einer Sohle nach einem
der Anspriiche 1 bis 21, dadurch gekennzeichnet, daB in den
den Verbindungsteilen benachbarten Seitenfldchen der eine
Zellstruktur aufweisenden, vorgeformten, im wesentlichen
starren Teile die Zellen gedffnet werden, daQ anschlieﬁend.
diese Seitenflichen und/oder die angrenzenden Seitenflichen
der Zwischenteile mit einem Klebemittel, beispielsweise aus

. zwel Komponenten bestehendem Polyurethan oder Epoxydharz,

versehen und geprefit werden und da8 zumindest die der FuBsoh-
le zugewendete Flache, vorzugsweise auch die Seitenfldchen
der Sohle, beispielsweise durch Schleifen oder Fridsen, be-
arbeitet werden.

24, Verfahren nach Anspruch 22 oder 23, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zur Offnung der Zellen die den Verbindungstei-
len benachbarten Seitenflichen der vorgeformten, im wesent-
lichen starren Teile mechanisch aufgerauht werden.

25. Verfahren nach Anspruch 22 oder 23, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zur Offnung der Zellen die den Verbindungstei-
len benachbarten S_itenflédchen der vorgeformten, im wesent-
lichen starren Teile durch ein Ldsungsmittel, beispielsweise
Dimethylformamid bei Teilen aus geschdumtem Pdlyurethan oder
Toluol bei Teilen aus geschiaumtem Polystyrol, chemisch vorbe-
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handelt werden.

26. Verfahren nach einem der Anspriiche 22 bis 25, da-
durch gekennzeichnet, dafBl auf die aneinander angrenzenden
Seitenflichen der im wesentlichen starren Teile und/oder
der flexiblen Verbindungsteile ein Haftvermittler, bei-
spielsweise ein aus zwel Komponenten bestehendes Poly-
urethan oder ein Epoxydharz aufgetragen wird.

A
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