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Sohle fiir Schuhe und Verfahren zur Herstellung derselben.

@ Die Erfindung betrifft eine Sohle fiir Schuhe, bestehend
aus wenigstens zwei im wesentlichen starren Teilen (1,2), die
Uber flexible Verbindungsteile (3), vorzugsweise aus
Polyurethan, miteinander verbunden sind. Um einerseits eine
einwandfreie Verbindung zu erzielen, anderseits eine ein-
fache Herstellung mit geringem Materialbedarf zu ermég-
lichen, sind die im wesentlichen starren Teile {1,2) aus Schich-
ten {4) aufgebaut, die im wesentlichen parallel zur Laufflache FI6.2

(5) und/oder paraliel zur der FuRsohle zugewendeten Flache ) 2 4
(6) verlaufen. Die Schichten (4) konnen zumindest teilweise
aus Holz, beispielsweise aus Furnierholz, Schichtholz oder
PreBholz, bestehen, aus Kork, insbesondere auch aus
Pref3kork, aus Lederfaserwerkstoffen oder aus Kunststoff, in
dem natirliche und/oder synthetische Fiillstoffe vorgesehen
sein kdnnen.
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Sohle flir Schuhe und Verfahren zur Herstellung derselben.

Die Erfindung bezieht sich auf eine Sohle, beste-
hend aus wenigstens zwel im wesentlichen starren Teilen,
die Uber flexible Verbindungsteile, vorzugsweise aus Poly-
urethan, miteinander verbunden sind.

Sohlen aus Holz sind bereits bekannt und weisen zahl-
reiche Vorteile auf. Solche Holzsohlen stitzen den FuBl in
orthopddisch glnstiger Weise ab und sind weiters k#lte-
isolierend, temperaturregelnd und feuchtigkeitssaugend,
so dafB aus Holz bestehende Schuhsohlen hygienisch und ange-
nehm zu tragen sind. Nachteilig ist Jedoch die Steifigkeit
der zur Ginze aus Holz bestehenden Sohlen, da diese Stei-
figkeit der Abrollbewegung des FuBes beim Gehen hinderlich
ist uhd unter Umstdnden gesundheitsschiddlich sein kann,

Man hat daher bereits Sohlen vorgeschlagen, die aus
zwei Holzteilen bestehen, die im Ballenbereich durch einen
flexiblen Verbindungsteil miteinander verbunden sind. Da-
durch wird die Sohle im Ballenbereich biegbar und elastisch
und kann sich der Abrollbewegung des FuBes beim Gehen an-
passen.

Insbesondere ist es auch bekannt, den flexiblen Ver-
bindungsteil aus aufgeschiumtem Polyurethan zu bilden. Bei
Verwendung eines solchen Materiales kann der Verbindungs-
teil direkt an die Holzteile angeschiZumt werden, wobei ei-
ne sichere und feste Verbindung zwischen den Holzteilen
und dem flexiblen Verbindungsteil erzielt wird.

Es sind auch Sohlen bekannt, die zur Ginze aus Kork
oder aus Leder bzw. Lederfaserwerkstoffen bestehen.

Bekannte Sohlen, die aus zweili durch einen flexiblen
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Verbindungsteil miteinander verbundenen Holzteilen beste-
hen, werden so gefertigt, daB zunichst ein Formteil aus
Holz hergestellt wird, der etwa der Schuhsohle, Jjedoch
verkiirzt um den Bereich, der vom Verbindungsteil iiber-
briickt wird, entspricht, dafl hierauf dieser Formteil dort,
wo der Verbindungstell eingefiigt wird, durchgetrennt wird
und daB anschlieflend die beiden =so entstandenen Holzteile
in eine Form eingelegt werden, in welche dann polyurethan-
bildendes Material eingegossen oder eingespritzt wird. Ei-
ne solche Vorgangsweise ist erforderlich, damit die Holz-
teile an ihren sichtbaren Seitenflichen eine einheitliche,
zusammenpassende Maserung aufweisen, Nachteilig ist beil
dieser Vorgangsweise, dafl flir die Herstellung des Formtei-

" les verhdltnismdfBig grofBe Holzstlicke benttigt werden, die

astfrei und frel von Harzeinschliissen sein miissen, damit
die erforderliche Sohlenqualitdt gewdZhrleistet ist. Aus
diesem Grunde f211t bel der bisher iiblichen Vorgangéweise
viel Abfallholz an und der Holzbedarf ist dementsprechend
grof.

Man hat zwar bereits Versuche gemééht, die beiden durch
den Verbindungsteil miteinander verbundenen Holzteile geson-
dert herzustellen, eine solche Vorgangsweise ist jedoch nur
bei Sohlen fir Schuhe méglich, an welche keine groBen An-
forderungen hinsichtlich des Aussehens gestellt werden.

Werden die bekannten, aus zwel durch einen flexiblen
Verbindungsteil miteinander verbundenen Holzteilen bestehen-
den Sohlen als Brandsohle verwendet, so tritt der weitere
Nachteil auf, daB eine bestimmte Stirke der Holzteile -
senkrecht auf die der Fuflsohle zugewendete Fliche - nicht
unterschritten werden kann, da sonst das Holz sowohl bei
der Herstellung als auch beim Gebrauch der Schuhe am Rand
aussplittern. Dadurch ist auch bel Verwendung dieser Sohlen
als Brandsohlen der Holzbedarf groBer als dies an sich er-
forderlich wire. ,

Die vorliegende Erfindung hat sich zur Aufgabe gestellt,
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diese Nachteile zu vermeiden und eine Sohle flir Schuhe zu
schaffen, die einfach und mit geringem Materialbedarf her-
gestellt werden kann., Die Erfindung geht hiebei aus von
einer Sohle der eingangs beschriebenen Art und besteht im
wesentlichen darin, daB die im wesentlichen starren Teile
aus Schichten aufgebaut sind, die im wesentlichen parallel
zur Lauffliche und/oder parallel zur der FuBsohle zugewen-
deten Fliche verlaufen. Dadurch lassen sich zahlreiche Vor-
teile erzielen. So ist dann, wenn die Schichten aus Holz
bestehen, eine weitaus bessere Ausniitzung des Holzes mog-
lich, da die im wesentlichen starren Teile ohne weiteres
gesondert hergestellt werden konnen, ohne daf3 dies storend
wirkt, da Ja nun anstelle der Maserung die Schichtenlinien
treten, welche ohne Schwierigkeiten auch bei gesonderter
Herstellung der einzelnen Teile équidisfant gemacht werden
konnen. AuBerdem hat sich gezeigt, daB aus mehreren Schich-
ten bestehende Holzteile, wenn sie in entsprechender Weise
verleimt sind, wesentlich weniger leicht am Rand ausbre-
chen und auch dilnner hergestellt werden konnen, so daB auch
bei Verwendung der erfindungsgem&fen Sohle als Brandsohle
der Holzbedarf geringer ist. Die Schichtenlinien erstrecken
sich bei der erfindungsgemdfien Sohle im wesentlichen senk-
recht zur Belastungsrichtung und die der Fuflsohle zugewen-
dete Fliche besteht in der Regel aus einer Schicht, ist
hochstens im Bereich des FuBlgelenkes unterteilt, so daB
sich die Schichtung filir den Benlitzer der Sohle nicht unan-
genehm auswirkt., Vor allem ist es bel der erfindungsgemiBen
Sohle auch mdglich, verschiedene schichtweise angeordnete
Materialien miteinander zu kombinieren, so daf3 deren Vor-
teile ausgeniitzt werden kodnnen, ohne dafl eventuelle Nach-
teile sich storend bemerkbar machen. So kdnnen erfindungs-
gemdfB die Schichten zumindest teilweise aus Holz, vorzugs-
weise aus Holzfurnier bestehen. Es ktmnen erfindungsgemiB
aber auch die im wesentlichen starren Teile zur GEnze aus
Schichtholz gebildet werden. Die einzelnen Schichten k&nnen
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hiebei erfindungsgeméﬁ zumindest teilweise aus;PreBholz be-
stehen, so daB die Vorteile des Holzes ausgeniitzt werden,

‘wobei praktisch kein Holzabfall entsteht, so daB eine gute

Ausnitzung des Rohstoffes gegeben ist.

ZweckmaBig iét es, wenn gemdB einem weiteren Merkmal
der Erfindung zumindest die der FuBsohle unmittelbar benach-
barte Schicht aus Holz besteht, da bereits dann die ortho-
padischen Vorteile des Holzes wirksam werden. Die anderen
Schichten kitnnen aus anderen Werkstoffen gebildet sein.
Weiters ist es mbglich, daBrerfindungsgeméB die Schichten
zumindest teilweise aus Kork, beispielsweise aus PreBkork
bestehen. Kork weist die'Vorteile von Holz auf, da er ja
aus Baumrinde besteht, wobei sich zusdtzlich nochreiné ge-
wisse Elastizit8t senkrecht zur Lauffliche ergibt, so daB
der FufBl des Benlitzers weich abgestﬁtzt'ist. Wird PreBkork
verwendet, so sind die Vorteile des Korkes gleichfalls ge-
geben, wobei jedoch ebenso wie bei Prefholz praktiéch eine
vollsténdige Ausnlitzung des vorhandenen Rohstoffes gégeben
ist, also keine Abfille entstehen. AuBerdem konnen die
Schichten erfindungsgéméB zumindest teilweise aus Leder ,
bzw. Lederfaserwerkstoffen ﬁnd/oder,aus Kunststoff, bei-
spielsweise aus HartéPolyUrethan oder Polyvinylchlorid, be-
stehen. Beil Verwendung von geschiumbem Kunststoff tritt der
Vorteil auf, daB ebenso wie beil Holz eine sichere Verbin-
dung zwischen den im wesentlichen starren Teilen und den
flexiblen Verbindungsteilen'entweder durch Anformen oder
durch Ankleben erzielt werden kamm. Geschiumter Kunststoff
weist ndmlich eine Zellstruktur auf, deren Zellen an den
einander zugewendeten Stirnseiten der im wesentlichen star-
ren Teile, die mit den Verbindungsteilen verbunden werden
sollen, durch mechanische oder chemische Behandlung zumin-
dest teilweise gedffnet werden kdmnen, so daB dann in diese
Zellen beim Anformen das noch hicht_auSgehértete, den Ver-
bindungstell bildende Matefialroder beim'Anklében das noch
nicht ausgehirtete K,ebemittel eindringen kann und sich
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dort verfestigt, so daB eine sehr starke mechanische Ver-
bindung zwischen den im wesentlichen starren Teilen und den
flexiblen Verbindungsteilen hergestellt wird, welche auch
groBen auftretenden Beanspruchungen standhdlt,

Wie bereits erwdhnt, konnen die genannten VWerkstoffe
auch miteinander kombiniert werden. Bel Verwendung von
Kunststoffen ist es vorteilhaft, im Kunststoff natlrliche
und/oder synthetische Fiillstoffe vorzusehen, so daB an
Kunststoffmaterial gespart wird, die Eigenschaften des
Kunststoffes in Bezug auf das Tragegeflihl des Benlitzers der
Schuhe verbessert werden und die Sohle ein formschtnes Aus-
sehen erhidlt. Es kdnnen aber auch als Flllstoffe kleinste
Blidschen verwvendet werden, deren dunne HUlle aus elasti-
schem Vinylidenchlorid-Copolymerisat und/oder Vinyilchlorid-
Copolymerisat besteht und deren hohler Kern ein Gas, vorzugs-
weise Luft, enthiZlt. Durch Verwendung derartiger Flillstoffe
wird ebenfalls eine Art Zellstruktur gebildet, so daB die
oben erwdhnten Vorteile bei der Verbindung der im wesent-
lichen starren Teile mit den flexiblen Verbindungsteilen
gleichfalls auftreten,

Wie eingangs erwdhnt, sind die im wesentlichen starren
Teile Uiber flexible Verbindungsteile miteinander verbunden,
welche vorzugsweise aus Polyurethan bestehen. Bei Verwen-
dung dieses Materiales flr die Verbindungsteile wird vor al-
len dann, wenn die im wesentlichen starren Teile aus Holz,
Kork oder anderen holzdhnlichen Werkstoffen bestehen, ohne
zus8tzliche MafBnahmen eine sichere und feste Verbindung zwi-
schen den Verbindungsteilen und den im wesentlichen starren
Teilen erzielt. Das Polyurethan wird n8mlich aus zwei Kompo-
nenten gebildet, ndmlich aus Polyolverbindungen auf Polyester-

basis oder Polyidtherbasis und aus Isocyanaten, welche teil-
weise NCO enthalten, das mit den OH-Gruppen des Holzes bzw,
der holzdhlichen Werkstoffe sowie mit den anderen darin vor-
handenen, aktive Wasserstoffatome enthaltenden Verbindungen

chemisch reagiert, wodurch eine feste chemische Verbindung
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hergestellt wird. Beim Anschiumen des Polyurethans an die
im wesentlichen starren.Teile'entsteht'aber auch'eine me-
chanische Verbindung dadurch, dafBl der Polyurethanséhéum '
bei seiner Entstehung in die Poren der im wésentlichen
starren Teile eindringt und daher eine feste Verbindung
hergestellt wird. ' '

Die Verbindungsteile konnen zw1schen den einander zu-
gewendeten Stirnflichen der durch diese Verbindungsteile '
verbundenen, im meoentllchen starren Teile angeordnet sein,
wobei eine solche Anordnung deshalb zWeckméBig ist, da damn
durch die Verbindungsteile der Spelt zwischen diesen Stirn-
flichen, der ja fir die Biegbarkeit im Bereich der Verbin-
dungsteile erforderlich ist, ausgefiillt wird. Es kann aber
auch in manchen Fillen ZweckméBig sein, beispielsweise bei
dlimmen Brandgohlen, deren im wesentlichen starre Teile aus
diimnem Schichtholz bestehen,'dierVerbindungsteile mit der
Ober- oder vorzugsweise mit der Unterseite der im wesent-
lichen starren Teile zu verblnden. Eine solche Verblndung

tann nimlich auch durch Kleben herge5ue11t werden. In die-
sem Fall ist es erforderlich, in den entstehenden Spalt
zwischen den einander zugewendeten'Stirnfléchen der aus
Schichten bestehenden,-im Wesentliéheﬁ,stafren Teile einr
Flillstlick einzusetzen, damit dieser Spalt fir den Benlitzer -
des mit einer solchen Sohle éuSgéstatteten Schuhs nicht
storend wirkt. B o o

Bine derartige Auszuhrung ermogllcht es welters, daf
erfindungsgemndB ein von einer Zwischensohle und gegebenen-
falls einer Lau:sohle geblldeter Verbindungsteil vorgesehen
ist, wobel dieser Verblndungstell uann anﬁeschaumt oder an-
geklebt werden kann.

Werden die Verblndungstelle zwischen den elnander zuge-
wendeten Stirnseiten der 1m,wesenb11cnenrstarren Teile vor-
gesehen, so mufl dafiir Sorge getroffen wérden, daB sich diese
flexiblen Verbindungsteile'nicht von den im wesentlichen
starren Teilen 18sen bzw. nicht einreiBen oder brechen, wenn
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die Sohlen im Bereich der flexiblen Verbindungsteile stark
gebogen werden und daher diese flexiblen Verbindungsteile
in ihren Randbereichen zu stark gedehnt oder gestaucht
werden, wodurch die erwdhnten Besch8digungen hervorgerufen
werden. Zu diesem Zweck ist gemifB einem weiteren Merkmal
der Erfindung die Anordnung so getroffen, daB die aus den
Schichten bestehenden, im wesentlichen starren Teile zwi-
schen ihren einander zugewendeten Stirnflichen einen durch
den Verbindungsteil Uberbrickten Spalt freilassen, dessen
Breite - gemessen in der Sohlenlingsrichtung - zumindest
in dem der FufBlsohle benachbarten Randbereich, vorzugsweise
auch in dem der LaufflZche benachbarten Randbereich, grodBer
ist als die kleinste Breite im dazwischenliegenden Mittel-
bereich. Durch diese VergriBerung des Spaltes in den Rand-
bereichen wird der Vorteil erzielt, daB die spezifische
Dehnung bzw. Stauchung beim Abbiegen der Sohle im Verbin-
duncsteil wesentlich geringer wird und dafB daher die er-
widhnten Nachteile nicht auftreten. AuBlerdem wird durch die-
se Ausbildung auch die VerbindungsflZche zwischen den Ver-
bindungsteilen und den im wesentlichen -starren Teilen grofler
als bei einer Ausfihrungsform mit einem durchgehend gleich
breiten Spalt, so daB dadurch auch eine bessere mechanische
und chemische Verbindung zwischen den im wesentlichen star-
ren Teilen und den Verbindungsteilen gewiZhrleistet ist.
GemdB einer weiteren Ausfihrungsform der Erfindung ge-
hen die beiden Randbereiche des Spaltes abgerundet in den
Mittelbereich itiber. Dadurch werden scharfe Kanten vermieden,
in welchen beim Abbiegen groBle Zug- und Druckspannungen auf-
treten, die zu einer Zerstdrung der Verbindungsteile in die-
sem Bereich flhren ktnnen. ZweckmdBig gehen die Randbereiche
des Spaltes tangential in die Sohlenoberfliche iiber, wodurch
keine Stufen an der Ubergangsstelle entstehen, die insbe-
sondere an der Seite der Sohle,"an der die FuBsohle des Be-
nlitzers anliegt, von diesem als storend empfunden werden. -
Gem&dB einer weiteren Ausfihrungsform der Erfindung ist
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der Spalt zu einer im wesentlichen senkrecht zur Lauffliche
verlaufenden Mittdachse und vorZugsweise auch zu einer auf
diese Mittelachse senkrecht stehenden, im wesént1ichen in
Sohlenlé&ngsrichtung verlaufenden Achse'symmetrisch'ausge—'
bildet. Dadurch werden alle auftretenden Biegebeanspruchun-.
gen in'gleicher Weise von den Verbindungsteilen aufgenommen
und es werden Beschddigungen dieser Verbindungsteile bei
solchen Biegebeanspruchungén mit Sicherheit Vérmieden.
Insbesondere bei stark beansp “uchten Sohlen, die
gleichzeitig die Brandsohle und/oder,daeruBbett bilden,
ist es von Vorteil, wenn erfindungsgeméﬁ vom Mittelbereich
des Spaltes in den beiden einander zugewendeten Seitenfl&-
chen der aus den Schichten bestehenden, im ﬁesentliéhen
starren Teile Ausnehmungen angeordnet sind, in welche An-
sitze der Verbindungsteile eingreifen. Diese Ansétze be-
wirken eine weitere VergréBerung der Verbindungsfliche zwi-
schen den im wesentlichen starren Teilen und den Verbiné
dungsteilen und daher eine noch bessere Verblndung. Die me-
chanische Verbindung Kann bel einer derartlgen Ausfiihrungs-
form noch dadurch verbessert werden,idaB erzlndungsgemaﬁ
die Ausnehmungen sich gegen dasrinnere'der'aus den Schich-
ten bestehenden, im wesentlichen starfen Teile erweitern,
beispielsweise schwalbenschwanzformlg ausgeblldet 51nd Unm
Srtliche Spltzenbeanspruchungen zu vermelden, ist es hiebei
zweckmiBig, wenn die Ausnehmungen abgerundet in den Mittel-
bereich der einander zugewendeten Seitenwinde der aus den
Schichten bestehenden, im wesentlichen starren Teile iiber-
gehen. o 7 - 7
Um eine einwandfreie Verbindﬁhg zwischen der erfindungs-
gemdBen Sohle und dem Schuhobertell auch im Bereich der zwi-
schen den einander zugewendeten Stirnflichen der im wesent-
lichen starren Teile angéordneten Verbindungsteile durch
Nageln oder Klammefn zu ermdglichen, ist erfindungSgemﬁB
in wenigstens einigen der Verbindungsteile zumindest ein
quer zur Sohlenléngsrichtung verlaufender, zur Verblndung
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der Verbindungsteile mit dem Oberteil des Schuhs dienender
Verankerungskorper, Befestigungsteil od. dgl. angeordnet,
der zumindest bis zur seitlichen Begrenzung der Verbindungs-
teile reicht. Ein solcher Verankerungskorper, Befestigungs-
teil od. dgl. kann beispielsweise aus einem metallischen
Schwerspannstift bestehen, aber auch aus einem anderen Ma-
terial, beispielswelse aus Kunststoff oder aus Holz gebil-
det sein. Wesentlich ist, daBl der Verankerungskodrper, Be-
festigungsteil od. dgl. einerseits gut in den Verbindungs-
teilen verankert ist und anderseits eine feste Verbindung
des Oberteiles mit dem Verankerungskdrper, Befestigungs-
teil od. dgl. ermdglicht wird, so dafl eine sichere Verbin-
dung des Oberteiles mit der Sohle auch im Bereich der Ver-
bindungsteile gewdhrleistet ist.

Es kann im Bereich Jjeder der beiden seitlichen Begren-
zungen der Verbindungsteile ein gesonderter Verankerungs-
korper, Befestigungsteil od. dgl. angeordnet sein, der sich
nur liber einen gewissen Bereich in das Innere der Verbin-
dungsteile erstreckt. ZweckmdB3ig ist es Jjedoch, wenn in we-
nigstens einigen der Verbindungsteile. zumindest ein sich
Uber die ganze Breite des Verbindungsteiles erstreckender
Verankerungskorper, Befestigungsteil od. dgl. vorgesehen
ist, so daB der Oberteil an den beiden Enden desselben Ver-
ankerungskdrpers, Befestigungsteiles od. dgl. befestigt wer-
den kamn. Beil einer solchen Ausfiihrungsform wird ein seit-
liches Herausziehen des Verankerungskorpers, Befestigungs-
teiles od. dgl. aus den Verbindungsteilen mit Sicherheit
verhindert.

Zur Verbindung des Verankerungskodrpers, Befestigungs-~
teiles od. dgl. mit dem Oberteil kann dieser Verankerungs-
kOrper, Befestigungsteil od. dgl. erfindungsgemiB an seinen
bis zur seitlichen Begrenzung des Verbindungsteciles reichen-
den Enden mit Offnungen versehen sein, welche zur Aufnahme
von den Oberteil des Schuhs durchsetzenden Stiften, Nigeln,
Klammern, Bolzen od. dgl. bestimmt sind. In diese Offnungen
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kdnnen beispielsweise Schraubenbolzen, gegebenenfalls
solche mit einem selbstschneidenden Gewinde, eingedreht
werden, wodurch eine sichere Vérbindung'des Oberteils mit
dem Verénkerungskﬁrper, Befestigungsteil od. dgl. gewdhr-
leistet 1ist. o . '

Bei einer anderen Aysfithrungsform ist erfindungsgemdf
der Verankerungsktrper, Befestigungsteil od. dgl. mit von
den seitlichen Begrenzungen der Verbindungsteile vorsprin-
genden Ans#tzen versehen, welche den Oberteil durchdringen.
Diese Lnsitze kénnen”beispielsweise ein Schraubengewinde ,
aufweisen, auf das eine Schraubenmutter aufgeschraubt wer-
den kann. Es ist aber auch mﬁgliéh, diese Ansitze so auszu-
bilden, daB nach Anordnung des Oberteils das aus diesem vor-
stehende freie Ende der Ans#tze zu einem Nietkopi geformt
vird. | | - |

Besonders vorteilhaft ist es, wenn gemiB einem weite-
ren Merkmal der Erfindung der bis zur der Fufsohle zuge-
wendeten Sohlenfl#iche reichende Verbindungsteil und die zu-
mindest im Bereich des Sohlenvorderteils mit dem Verbindungs-
teil einstlickig ausgebildete Laufsohle aus leitfé€higem Ma-
terial, beispielsweise aus leitfzhig gemachten Polymeren
oder aus 1eitféhig'gemachtem natiirlichen oder synthetiséhenl
Kautschuk besteht. Bei einer derartigen Ausbildung der Soh-
le wird durch den Verbindungsteil nicht nur eine Biegbarkeit
erzielt, sondern es werden auch dierelektrostatischen Auf-
ladungen der einen mit einer solchen Sohle versehenen Schuh
tragenden Person abgeleitet. Dadurch, daB der Verbindungs-
teil im Ballenbereich angeordhet ist und zumindest mit der
vorderen Laufsohle einstlickig ausgebildet ist, wird sicher-
gestellt, daB immer und bei'jeder Stellung der betreffenden
Person eine elektrisch leitende Verbindung zwischen dem FuB
uné dem Boden hergestellt ist, da beispielsweise auch beim
Abheben des Fersenteiles der Sohle die Person sich im Bal-
lenbereich abstiitzt. Wemn der Verbindungsteil sich iiber die
gesamte Sohlenbreite erstreckt, sc¢ ist auch bei einer seit-
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lichen Neigung der Sohle die erforderliche elektrisch lei-
tende Verbindung sichergestellt.

Ein erfindungsgemidfBes Verfahren zur Herstellung einer
erfindungsgemédBen Sohle ist im wesentlichen dadurch gekenn-
zeichnet, daB die aus den Schichten bestehenden, im wesent-
lichen starren Sohlenteile sowie gegebenenfalls die Ver-
ankerungskdrper, Befestigungsteile od. dgl. in eine Form
eingelegt werden, dafl in den freibleibenden Teil polyure-
thanbildendes Material eingegossen oder, gegebenenfalls
unter Drucl, eingespritzt wird, welches bel ceschlossener
Form aushirten gelessen wird und dall nach dem Ausformen
der Sohle zumindest die der FufBsOhle zugewendete Fl&che,
vorzugsweise auch die SeitenflZchen der Sohle, beispiels-
weise durch Schleifen oder Fr&sen, bearbeitet werden. Da-
durch wird es mfglich, auch dann, wenn die im wesentlichen
starren Teile aus Schichten bestehen, vdllig stufenlose
Sohlenflichen zu erhalten.

GemdB einer bevorzugten Ausfilhrungsform des erfindungs-
gemdfBen Verfahrens wird das polyurethanbildende Material vor
dem SchlieBen der Form in diese eingefillt, wodurch eine ein-
fache Herstellungsweise der Sohle ohne teure Gerite mdglich
ist.

Wie bereits erwdhnt, findet bel der Herstellung der er-
findungsgemdfBen Sohle eine chemische Reaktion zwischen dem
im Isocyanat enthaltenen NCO und den OH-Gruppen des Holzes
bzw. der holzdhnlichen Werkstoffe sowie mit den anderen
aktive ‘‘asserstoffe enthaltenden Verbindungen statt, so daB
dadurch eine besonders feste und dauerhafte Verbindung zwi-
schen den im wesentlichen starren Teilen und den Verbindungs-
teilen hergestellt wird. Es hat sich nun gezeigt, daB fir
das Ablaufen dieser Realtlion der Feuchtigkeitsgehalt der
aus den Schichten bestehenden im wesentlichen starren Teile
vor dem Anbringen der Verbindungsteile von ausschlaggeben-
der Bedeutung ist. Ist ndmlich der Feuchtigkeitsgehalt zu
grof3, so lEuft die chemische Reaktion zu rasch ab und der
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sich bildende Polyurethanschaum hat dadurch keine Zeit, in
die Poren des Holzes bzw. der holzihnlichen Werkstoffe ein-
zudringen, so daB dadurch die Festigkeit der Verbindung
verringert wird. Gem#B einem weiteren Merkmal des erfin- -
dungsgemédBen Verfahrens,sdll,nun, um eine sehr feste Ver-
bindung zu erzielen, der Feuchtigkeitsgehalt der aus den
Schichten bestehenden, im wesentlichen starren Teile zwi-
schen 0,01 und 5% betragen. ' '
Es kOnnen aber erfindungsgenzf auch die miteinander
zu verbindenden Flichen der aus den Schichten bestehenden,
im wesentlichen starren Teile und/oder der vorgefertigten
Verbindungsteile, gegebenenfalls nach vorheriger Vorbehand-
lung zur Offnung der Zellen, mit einem Klebemittel bestri-
chen werden, wobei anschlieflend die Teile zusamméngefﬁgt und
gepreBt werden und wobel gegebenenfalls nach dem Aushdrten
zumindest die der FuBsohle zugewendete FlHche, vorzugsweise
auch die Seitenflichen der Sohle, beispielsweise durch
Schleifen oder Frésen, bearbeitet werden. Ein solches Ver-
fahren kann sowohl denn durchgefihrt werden, wenn die Ver-
bindungsteile in den zwischen den Stirnflichen benachbarter
im wesentlichen starrer Telle freibleibenden Spalt angeord-
net sind els auch, wenn die Verbindungsteile an der der
Laufsohle zugewendeten Seite der im wesentlichen starren
Teile befestigt werden, wobei in diesem Fall der Spalt
durch ein Flllstlick aﬁsgefﬁllt werden muBl. - , 7 ,
In der Zeichnung ist die Erfindung an Handrvoh Ausfith-
rungsbeispielen schematisch veranschaulicht. Fig. 1 zeigt
eine erfindungsgemdf ausgebildete Sohle in einem Schnitt in
Sohlenléngsrichtung bei Verwendung'als Brandwohle, iiber die
der Oberteil gezwickt wird, und Fig. 2 bei Verwendung als
Sohle, welche gleichzeitig Brandsohle und/oder FuBSbett bil-
det. Fig. 3 stellt eine 'erfindungsgeméiﬁ ausgebildéte Sohle
bei Verwendung als Brandsohle in einem Schnitt in Sohlen-
lé&ngsrichtung dar, wobeil der,Verbindungsteil an der Sohlen-
unterseite vorgesehen ist und gleichzeitig eine Zwischen-

VIO - -
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sohle, gegebenenfalls auch die Laufsohle bildet.

Die in der Zeichnung dargestellte Sohle besteht aus
zwei im wesentlichen starren Teilen 1, 2, die durch einen
flexiblen Verbindungsteil 3 miteinander wverbunden sind,
der vorzugsweise aus Polyurethan besteht, der aber auch
aus anderen elastischen Materialien, wie beispielsweise
natiirlichem oder synthetischem Kautschuk bestehen kamn.

Jeder der beiden im wesentlichen starren Teile 1, 2
besteht aus einzelnen Schichten 4, die etwa parallel zu der
der Lauffldche zugewendeten Seite 5 verlaufen. Die Schich-
ten konnen alle aus demselben Material bestehen, es ist
aber ohne weiteres auch mdglich, die einzelnen Schichten
L4 aus verschiedenen Materialien zu bilden. Als Werkstoff
flir die Schichten kommen vor allem Holz, aber auch Kork,
Lederfaserwerkstoffe und Kunststoffe in Frage, welche die
erforderliche Festigkeit besitzen. Vor allem die oberste
Schicht, welche die Fliche 6 bildet, auf der die FuBsohle
des Benlitzers eines mit einer solchen Sohle versehenen Schuhs
ruht, soll zweckmZBig aus Holz bestehen, dea Holz die ein-
gangs erwdhnten hervorragenden Eigenschaften besitzt. Aus
diesem Grunde ist es bel einer in den Fig. 1 und 3 darge-
stellten Brandsohle, die mit einer Zwischensohle und gege-
benenfalls einer Laufsohle verbunden wird, vorteilhaft,
venn die im wesentlichen starren Teile 1, 2 zur GiEnze aus
Schichtholz gebildet sind.

Bei der Ausfihrungsform nach den Fig. 1 und 2 sind die
im wesentlichen starren Teile 1, 2 durch einen Verbindungs-
teil 3 miteinander verbunden, der den zwischen den einander
zugewendeten Stirnfldchen der im wesentlichen starren Teile
1, 2 befindlichen Spalt ausfiillt, wobei bei der Ausfihrungs-
form nach Fig. 2 der Verbindungsteil 3 einstlickig mit der
Laufsohle 7 ausgebildet ist, die bei dieser Ausfihrungsform
nach Fig. 2 unmittelbar an der Unterseite der erfindungs-
gemidBen Sohle vorgesehen ist. Der bei der Ausfilhrungsform
nach den'Fig. 17 und 2 durch den Verbindungsteil 3 iiber-
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briickten Spalt ist sowohl zu einer im wesentlichen senk-
recht zur Laufflidche verlaufenden Mittelachsé & als auch -
zu einer auf dieser Mittelachse senkrecht stehenden, im we-
sentlichen in Sohlenlidngsrichtung verlaufenden Achse 9
symmetrisch ausgebildet. Die Breite B dieses Spaltes in den
Randbereichen, also die den Flichen 5, 6 der Sohle zuge-
wendeten Bereichen, ist grofler als die geringste Breite b
im Qazwischenliegenden Mittelbereich. Wie aus der Zeichnung
hervorgeiit, gehen die beiden Randbereiche abgerundet in den
Mittelbereich und tangential in die Flichen 5, 6 der Sohle
loer,

Bei der in Fig. 2 dargestellten Ausfihrungsform stehen
auBerden vom Mittelbereich des Verbindungsteiles beidseitig
inm wesentlichen in der Sohlenlingsrichtung verlaufende An-
sgtze 10 ab, die eiﬁstﬁckig mit dem Verbindungsteil 3 aus-
gebildet sinc. Die Ansdtze 10 sind ballenférmig dargestellt,
konnen Jedocir auch schwalbenschwanzformig ausgebildet sein.

AuBerdem ist bei der Ausfithrungsform nach Fig. 2 im
Verbindungsteil 3 ein Verankerungskdrper, Befestigungsteil
od. dgl. 11 vorgesehen, der sich bis zur seitlichen. Begren-
zung des Verbindungstelles 3 erstreckt. Dieser Verankerungs-—
kdrper, Befestigungsteil od. dgl., welcher dazu dient, den
Oberteil des Schuhs auch im Bereich des Verbindungsteiles 3
fest mit der Sohle zu verbinden, kamn beisplelsweise aus

einem Schirerspannstift gebildet sein, der aus einem in Lings-

richtung aufgeschlitzten metallischen Rthrchen besteht, in
dem den Oberteil durchsetzende Stifte, Nigel, Klammern,
Schrauben, insbesondere solche mit selbstschneidendem Ge-
winde, oc¢. dgl, verankert werden ktnnen. Es ist aber auch
moglich, den Verankerungskorper, Befestigungsteil od. dgl.
aus einem Holzstift zu bilden, in dem NEgel eingeschlagen
oder Schrauben eingeschraubt werden, oder aus einem mit
Offnungen versehenen Kunststoffzylinder, wobei in die Off-
nungen gleichfalls Stifte, Bolzen od. dgl. einsetzbar sind.
SchlieBflich kann der Verankerungskorper, Befestigungsteil
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od. dgl. 11 mit Uber die seitlichen Begrenzungen des Ver-
bindungsteiles 3 herausmgenden Ansitzen versehen sein, die
den Oberteil des Schuhs durchdringen und damnn zur Bildung
eines Nietkopfes wverformt werden. Die Ans#tze kOnnen auch
mit einem Schraubengewinde versehen sein, auf das eine
Schraubenmutter aufgeschraubt wird.

Bei der Ausfiihrungsform nach Fig. 3 sind die beiden im
wesentlichen starren Teile 1, 2 durch einen Verbindungsteil
3' miteinander verbunden, der an der Unterseite dieser im
wesentlichen starren Teile 1, 2 angeklebt ist und der gleich-~
zeitig eine Zwischensohle sowie gegebenenfalls auch die
Laufsohle bildet. Der Spalt zwischen den einander zugewen-
deten StirnflZchen der im wesentlichen starren Teile 1, 2
ist durch ein FlUllstlick 12 beispielsweise aus Leder aus-
gefliillt, das in diesem Spalt eingeklebt ist.

In der Zeichnung ist eine Sohle dargestellt, welche
aus zwei im wesentlichen starren Teilen 1, 2 besteht, die
durch einen einzigen Verbindungsteil 3 miteinender verbun-
den sind. Es konnen aber auch im Ballenbereich mehrere Ver-
bindunssteile 3 vorgesehen sein, wobel sich dadurch auch
die Anzahl der durch die Verbindungsteile verbundenen im
wesentlichen starren Teile erhtht. Die im wesentlichen
starren Teile zwischen benachbarten Verbindungsteilen kon-
nen hiebei Jjedoch sehr schmal ausgebildet werden, da Ja
alle Verbindungsteile 3 im Ballenbereich vorgesehen sind.

Bei der Ausflhrungsform nach Fig. 2 ist es zweckmdBig,
wenn der einstiickig mit der Laufsohle 7 ausgebildete Ver-
bindungstell 3 aus elektrisch leitfdhigem Material, bei-
spielsweise aus elektrisch leitfdhig gemachten Polymeren
oder aus elektrisch leitfdhig gemachtem natirlichen oder
synthetischen Gummi besteht, so dafl eine Ableitung der
elektrostatischen Aufladung der Person, die mit einer er-
findungsgem&ifen Sohle versehene Schuhe trigt, erfolgt.

Die Herstellung der erfindungsgemdflen Sohle mit einem
Verbindungsteil aus Polyurethan erfolgt beispielsweise da-
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durch, dafBl die im wesentlichen starren Teile 1, 2 in eine
Form eingelegt werden und der freibleibende Teil der Form
mit einem polyurethanbildenden Material ausgefiillt wird.
Das polyurethanbildende Material kann hiebei vor dem
Schlieflen der Form oder nach dem SchlieBen der Form ein-
gegossen werden. Es ist auch mdglich, das polyurethanbil-
dende Material nach dem Schlieflen der Form in diese einzu-
spritzen. In jedem Fall werden die Verbindungsteile aus
Polyurethan gleichzeitig mit der Bildung fest mit den im
wesentlichen starren Teilen verbunden, wobel bei der Aus-
fihrunssform nach Fig., 2 gleichzeitig auch die Laufsohle 7
angeformt wirc. Nach dex. Entfernen der Sohle aus der Form
werden die der FuBsohle'zugewendete Fliche 6 sowie gege-
benenfalls die seitlichen Sohlenbegrenzungen abgeschliffen,
so dafl diese Flichen keine stdrenden Erhebungen und Vertie-
fungen aufweisen.

Es konnen aber auch die erfindungsgemidfBen Sohlen so
hergestellt werden, daBl die einander zugewendeten Stirn-
seiten der im wesentlichen starren Teile 1, 2 mit den vor-
geformten Verbindungsteilen durch Kleben miteinander wver-
bunden werden. Bestehen die im wesentlichen starren Teile
1, 2 aus pordsem Material, also aus Holz, Kork, Ledér,
Lederfaserwerkstoffen od. dgl., so ist keine Vorbehandlung
der zu verklebenden Flichen dieser Teile 1, 2 erforderlich.
Bestehen diese im wesentlichen starren Teile 1, 2 aus ge-
schiumtem Kunststoff, oder aus Kunststoff, in welchem kleine
Hohlkiigelchen eingebettet sind, so sind die zu verklebenden
Flidchen mechanisch aufzurauhen oder chemisch anzuldsen, so
daB die Zellstruktur offengelegt wird, bzw. die Hohlkiigel-
chen zumindest teilweise gedffnet werden. AnschlieBend wer-
den die zu verklebenden Fl#chen der im wesentlichen starren
Teile 1, 2 und der vorgefertigten Verbindungsteile 3 mit
einem Klebemittel bestrichen, worauf die Teile 1, 2, 3 zu-
sammengefligt und gepreft werden. ' .

Wenn eine Sohle nach Fig. 3 hergestellt wird, wenn also
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ein gleichzeitig eine Zwischensohle bildender Verbindungs-
teil 3' an der der Laufflidche zugewendeten Seite der im
wesentlichen starren Teile 1, 2 angeklebt wird, so wird in
den Spalt zwischen den einander zugewendeten Stirnfléchen
der im wesentlichen starren Teile 1, 2 ein Fullstlick 12
beispielsweise aus Leder eingeklebt. Nach dem Aushirten
werden die der FuBsohle zugewendete Fliche 6 sowie gegebenen-
falls die seitlichen Sohlcnbegrenzungen abgeschliffen, so

daB diese Flichen lkeine storenden LErhebungen uné Vertiefun-
gen aufwelisecn.
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Patentanspriche:

1. Sohle fir Schuhé, bestehend aus wenigstens zwei im
viesentlichen starren Teilen, die iiber flexible Verbindungs-
teile, vorzugsweise aus Polyurethan, miteinander verbunden
sind, dadurch gekennzeichnet, daf3 die im wesentlichen star-
ren Teile (1, 2) aus Schichten (4) aufgebaut sind, die im
wesentlichen parallel zur Laufflécherund/oder parallel zur
der FuBsohle zugewendeten Fldche verlaufen. |

2. Sohle nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
die Schichten (4) zumindest teilweise aus Holz, vorzugs-
weise aus Holzfurnier, bestehen.

3. Sohle nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, daB die im wesentlichen starren Teile (1, 2) aus
Schichtholz bestehen. '

L, Sohle nach Anspruch 1 oder 2; dadurch gekennzeich-
net, daB die Schichten zumindest teilweise aus PreBholz be-
stehen, | '

5. Sohle nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, daB zumindest die der Fullsohle unmittelbar benachbarte
Schicht (4) aus Holz besteht.

6. Sohle nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf8
die Schichten (4) zumindest teilweise aus Kork bestehen.

7. Sohle nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB
> Schichten zumindest teilweise aus Prefkork bestehen.
8. Sohle nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
Schichten (4) zumindest teilweise aus Leder bestehen.
9. Sohle nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daf

Q.
l-h
0

v
Gl

]

die Schichten zumindest teilweise aus Lederfaserwerkstoffen
bestehen.

10. Sohle nach Anspruchil, dadurch gekennzeichnet, daB
die Schichten (4) zumindest teilweise aus Kunststoff, bei-
spielsweise aus Hart-Polyurethan oder Polyvinylchlorid, be-
stehen, '

11. Sohle nach Anspruch.1o, dadurch gekemnzeichnet, daf
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die Schichten zumindest teilweise aus geschiumtem Kunst-
stoff bestehen.

12. Sohle nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB
im Kunststoff natiirliche und/oder synthetische Fillstoffe
vorgesehen sind.

13. Sohle nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch
gekemmzeichnet, daB die Verbindungsteile (3') mit der Ober-
oder vorzugsweise mit der Unterseite der im wesentlichen
starren Teile (1, 2), beispielsweise durch Xleben, verbunden
sind.

1L, Sohle nach fnspruch 15, dadurch gekennzcichnet, dal
ein von einer Zivischensohle uné gegebenentalls einer Lauf-
sohle gebildeter Verbindungsteil (3') vorgesehen ist.

15. Sohle nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch
gekennzeichnet, daB die aus den Schichten (4) bestehenden,
im wesentlichen starren Teile (1, 2) zwischen ihren einan-
der zugewendeten Stirnflichen einen durch einen Verbindungs-
teil (3) iiberbriickten Spalt freilassen, dessen Breite (B)

- gemessen in der Sohlenlingsrichtung - zumindest in dem der
FufBsohle benachbarten Randbereich, vorzugsweise auch in dem

der Leufflidche benachbarten Randbereich, groBer ist als die

kleinste Breite (b) im dazwischenliegenden Mittelbereich.

16. Sohle nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet,
dafB die beiden Randbereiche des Spaltes abgerundet in den
Mittelbereich Ubergehen.

17. Sohle nach Anspruch 15 und 16, dadurch gekennzeich-
net, daB die Randbereiche des Spaltes tangential in die Soh-
lenoberfliche (5, 6) ilibergehen.

18. Sohle nach Anspruch 15, 16 oder 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dal der Spalt zu einer im wesentlichen senkrecht
zur Lauffliche verlaufenden Mittelachse (8) und vorzugswei-
se auch zu ciner auf diese Mittelachse (8) scnkrecht stehen-
den, im wesentlichen in Sohlenlidngsrichtung verlaufenden
Achse (9) symmetrisch ausgebildet ist.

19. Sohle nach einem der Anspriche 15 bis 18, dadurch
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gekennzeichnet, daB vom Mittelbereich des Spaltes in den
beiden einander zugewendeten SeitenflZchen der aus den
Schichten (£) bestehenden, im wesentlichen starren Teile
(1, 2) Ausnehmungen angeordnet sind, in welche Ans#tze
(10) der Verbindungsteile (3) eingreifen. '

20. Sohle nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet,
daf die Auvsnehmungen sich gegen das Innere der aus Schich-
ten (4) bestehencen im wesentlichen starren Teile (1, 2)
erveitern, beignielsweise schwalbenschwanzfdrmig ausgebil-
det sind. |

21. Sohle nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet,
daf die Ausnehmuncen abgerundet in den Mittelbereich der
einander zugewendeten Seitenwinde der aus den Schichten (4)
bestehenden, im wesentlichen starren Teile (1, 2) iibergehen.

22. Sohle nach einem der Amnspriiche 1 bis 21, dadurch
gekennzeichnet, daB in wenigstens einigen der Verbindungs-
teile (3, 3') zumindest ein quer zur Sohlenléngsrichtung
verlaufender, zur Verbindung der Verbindungsteile mit dem
Oberteil des Schuhs dienender Verankerungskdrper, Befesti-
gungsteil od. dgl. (11) angeordnet ist, der zumindest bis
zur seitlichen Begrenzung der Verbindungsteile (3, 3')
reicht. ,

23. Sohle nach Anspruch 22, dadurch gekemnzeichnet,
daB in wenigstens einigen der Verbindungsteile (3, 3') zu-
mindest ein sich iiber die ganze Breite des Verbindungstei-
les erstreckender Verankerungskﬁrper, Befestigungsteil od.
dgl. (11) vorgeschen ist. '

2L, Sohle nach Anspruch 22 oder 23, dadurch gekenm-
zeichnet, daf der Verankerungskdrper, Befestigungsteil od.
dgl. (11) an seinen bis zur seitlichen Begrenzung des Ver-
bindungsteiles (3, 3') reichenden Enden mit Cffnungen ver-
sehen ist, welche zur Aufnahme von den Obertell des Schuhs
durchsetzenden Stiften, Ndgeln, Klammern, Bolzen od. dgl.
bestimmt sind. 7 :

25. Sohle nach Anspruch 22 oder 23, dadurch gekennzeich-
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net, daB der Verankerungskorper, Befestigungsteil od. dgl.
(11) mit von den seitlichen Begrenzungen der Verbindungs-
teile (3, 3') vorspringenden Ansitzen versehen ist, welche
den Oberteil durchdringen.

26. Sohle nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
der bis zur der FuBsohle zugewendeten Sohlenfliche (6) rei-
chende Verbindungsteil (3) und die zumindest im Bereich des
Sohlenvorderteiles mit dem Verbindungsteil (3) einstlickig
ausgebildete Laufsohle (7) aus leitfihigem Material, bei-
spielsweise aus leitfihiyg gemachten Polymeren oder aus leit-
fdhig gemachtem natirlicnen oder synthetischen Kautschuk
besteht.

27. Sohle nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet, daB
der Verbindungsteil (3) sich {iber die gesamte Sohlenbreite
erstreckt,

28. Verfahren zur Herstellung einer Sohle nach einem
der Anspriche 1 bis 27, dadurch gekennzeichnet, dal die aus
den Schichten bestehenden, im wesentlichen starren Teile
sowie cegebenenfalls die VerankerungskoSrper, Befestigungs-
eile oc. dgl. in eine Form eingelegt werden, daB3 in den
reibleibenden Teil polyurehanbildendes Material eingegossen,
oder gegebenenfalls unter Druck, eingespritzt wird, welches
bei geschlossener Form aushirten gelassen wird, und daB nach
dem Ausformen der Sohle zumindest die der Fufisohle zugewen-
dete Fliche, vorzugswelse auch die Seitenfl&dchen der Sohle,
beispielsweise durch Schleifen oder Frisen, bearbeitet werden.

29. Verfahren nach Anspruch 28, dadurch gekennzeichnet,

dafl das polyurethanbildende Material vor dem SchlieBen der
Form in diese eingefillt wird.

KN

[
=)
L

30. Verfahren nach Anspruch 28 oder 29, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Feuchtigkeitsgehalt der aus den Schichten
bestehenden Telle vor dem Einlcgen in die Form weniger als
1250, vorzugswelse weniger als 6;: betrigt.

31. Verfahren nach Anspruch 30, dadurch gekennzeichnet,
daB der Feuchtigkeitsgehalt der aus den Schichten bestehen-
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den, im wesentlichen starren Teile zwischen 0,01 und 5%
tetrigt.

32. Verfahren zur Herstellung einer Sohle nach einem
cder Anspriiche 1 bis 27, dedurch gekennzeichnet, daf die
niteinander zu verbindenden Flichen der aus den Schichten
bestehenden, im wesentlichen starren Teile und/oder der vor-

-

refertigten Verbindungsteile, gegebenenfalls nach vorheri-
ger Vorbehandlung zur (Offnung der Zellen, mit einem Klebe-

Q.

3

nittel bestrichen werden, daB anschlieBend die Teile zusam-
mengeflgt und geprelt werden und dafl gegebenenfalls nach dem
Aushdrten zunindest die der Fuflsohle zugewvendete FlZche, vor-
zugsweise auch Gie SeitenfliZchen der Sohle, beigpielsweise
durch Schleifen oder Fr&sen, bearbeitet werden.

v ——————————————
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