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@ Gestrobelter Shuh mit Stabilitat und Verfahren zu dessen Herstellung.

@ Bei einem Schuh mit einem Schaft (12) ist der
Schaft (12) durch eine Heftnaht (14), insbesondere
durch eine Strobelnaht, ggf. zusammen mit einem an
der Innenseite des Schafts (12) anliegenden Futter
(18) mit einer nachgiebigen Zwischensohle (16) ver-
ndht. Das verndhte Gebilde aus Schaft (12) und
Zwischensohle (16) wird durch eine Sohlenkonstruk-
tion (20) getragen. Hierbei ist zwischen der Sohlen-
konstruktion (20) und dem verndhten Gebilde aus
Schaft (12) und Zwischensohle (16) wenigstens eine
Versteifungsplatte (22a) angeordnet, welche zumin-
dest im Ballen- und/oder Fersenbereich eine ggf. zu
einer Durchbrechung entartende Dickenreduzierung
(22a,22b) aufweist.
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Die Erfindung betrifft einen Schuh mit einem
Schaft, einer mit dem Schaft durch eine Heftnaht,
insbesondere durch eine Strobelnaht, ggf. zusam-
men mit einem an der Innenseite des Schafts anlie-
genden Futter verndhten, nachgiebigen Zwischen-
sohle und einer das verndhte Gebilde aus Schaft
und Zwischensohle tragenden Sohlenkonstruktion,
wobei die Sohlenkonstruktion mindestens eine
Laufsohle, eine Dadmpfungsschicht und einen Scha-
lenrand besitzt, und wobei die Sohlenkonstruktion
einschlieBlich ihres Schalenrandes mit dem vernéh-
ten Gebilde aus Schaft und Zwischensohle haftend
verbunden, insbesondere verklebt, ist.

Aus der Praxis bekannte Schuhe dieser Art
kommen dort zum Einsatz, wo es auf eine Verwin-
dungsstabilitit des Schuhs nicht entscheidend an-
kommt, wie beispielsweise bei Turnschuhen, die
auf glattem Untergrund benutzt werden. Fir Wan-
derschuhe und Trekking-Schuhe sind diese be-
kannten Schuhe weniger geeignet. Fir die zuletzt
genannten Zwecke wurden bisher ausschlieBlich
Schuhe eingesetzt, bei denen eine steife Zwischen-
sohle mit dem Schaft in einem verh&linismaBig
aufwendigen und damit teueren Zwickverfahren
verbunden wurde.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei-
nen Schuh zu schaffen, der die Anwendung des
Heftens, insbesondere mit einer Strobelnaht, zwi-
schen Schaftmaterial und einer entsprechend wei-
chen Zwischensohle ermdglicht, gleichwohl aber
eine Stabilitdt besitzt, welche der Stabilitdt von im
Zwickverfahren hergestellten Schuhen dhnlich ist.

Zur L&sung dieser Aufgabe wird erfindungsge-
m3B vorgeschlagen, daB die Sohlenkonstruktion
wenigstens eine mit der Zwischensohle haftend
verbundene, insbesondere verklebte, Versteifungs-
platte aufweist, welche zumindest im Ballen-
und/oder Fersenbereich eine ggf. zu einer Durch-
brechung entartende Dickenreduzierung aufweist.

Durch die vorgeschlagene L&sung wird ein
Schuh geschaffen, der den Vorzug einer einfachen
und kostenglinstigen Herstellung, aufgrund der
Mdglichkeit flr die Verbindung der Zwischensohle
mit dem Schaftmaterial eine einfach herzustellende
Heftnaht verwenden zu k&nnen, mit dem Vorzug
einer mit einem gezwickten Schuh vergleichbaren
Stabilitdt verbindet. Liegt an der Innenseite des
Schuhs ein Futter an, so wird die einfache Herstel-
lung des Schuhs unter Verwendung der Heftnaht
besonders deutlich, da zur Verbindung dreier Teile
des Schuhs - Schaftmaterial, Zwischensohle und
Futter - nur eine einzige Naht notwendig ist. Die
Dickenreduzierung sorgt dabei dafiir, daB trotz der
guten Stabilitat aufgrund der Versteifungsplatte der
Schuh angenehme Lauf- und D3mpfungseigen-
schaften besitzt. Hierbei besteht die Mdglichkeit,
daB die Dickenreduzierung durch eine Verringerung
der Materialdicke bis auf eine die Dampfung nicht
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behindernde diinne Haut gebildet ist. Sie kann aber
auch zu einer Durchbrechung entartet sein. AuBer-
dem besteht die M&glichkeit, daB eine einzige Dik-
kenreduzierung bzw. Durchbrechung vom Ballen-
bereich bis zum Fersenbereich vorgesehen wird.
Anstelle nur einer Versteifungsplatte k&nnen dabei
auch meherere, in Laufrichtung hintereinander an-
geordnete Platten vorgesehen werden.

Damit beim Gehen die vom FuB hervorgerufe-
nen Krifte gut und sicher vom FuB auf die Lauf-
sohle Ubertragen werden k&nnen, wird weiterhin
vorgeschlagen, daB die Versteifungsplatte mit der
Dampfungsschicht haftend, insbesondere durch
Kleber, verbunden ist. Hierbei kann flir den Kleber
ein insbesondere flir einen maschinellen Ferti-
gungsprozeB giinstiger Schmelz- oder HeiBkleber
verwendet werden.

Durch den Schalenrand der Sohlenkonstruktion
soll das Eindringen von Feuchtigkeit in den Bereich
zwischen dem verndhten Gebilde aus Schaft und
Zwischensohle einerseits sowie der Sohlenkon-
struktion andererseits verhindert werden. Dabei
kann der Schalenrand durch ein separates Teil
gebildet sein, welches bei dem FertigungsprozeB
mit den Ubrigen Bestandteilen zu dem Schuh zu-
sammengesetzt wird. Der Herstellungsvorgang flr
den Schuh kann demgegeniiber dadurch verein-
facht werden, daB der Schalenrand aus dem Mate-
rial der Dadmpfungsschicht integral zusammenhin-
gend gebildet ist. Hierdurch 138t sich der Schalen-
rand auf einfache Weise bei dem FertigungsprozeB
der Ddmpfungsschicht herstellen. Es besteht aber
auch die Mdglichkeit, daB der Schalenrand aus
dem Material der Versteifungsplatte integral zusam-
menh3ngend mit dieser gebildet ist, wodurch sich
ebenso der FertigungsprozeB vereinfacht. Darliber
hinaus verleiht hierbei der Schalenrand dem Schuh
eine zusétzliche Stabilitét.

Die Stabilitat der Versteifungsplatte kann zum
einen durch eine konstruktiv-geometrische Gestal-
tung der Platte erreicht werden. Die Stabilitdtsei-
genschaft kann zum anderen aber auch besonders
einfach und kostenglinstig dadurch erzielt werden,
daB die Versteifungsplatte aus einem Material ge-
fertigt ist, welches hirter als das Material fir die
Zwischensohle und fiir die Sohlenkonstruktion ist.

Flr die Versteifungsplatte k&nnen hierbei die
unterschiedlichsten Materialien vorgesehen werden.
Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Versteifungs-
platte aus Polyurethan, vorzugsweise mit einer
Shore-Hirte von ca. 98 - ca. 110, besteht.

Der Schuh selbst kann sowohl als hochschifti-
ger Schuh, insbesondere Sport- oder Wanderstie-
fel, aber auch als Halbschuh ausgebildet sein.

Die Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren
zur Herstellung eines Schuhs mit einem Schaft,
einer mit dem Schaft durch eine Heftnaht, insbe-
sondere durch eine Strobelnaht, ggf. zusammen
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mit einem an der Innenseite des Schafts anliegen-
den Futter verndhten, nachgiebigen Zwischensohle
und einer das verndhte Gebilde aus Schaft und
Zwischensohle tragenden Sohlenkonstruktion, wo-
bei die Sohlenkonstruktion mindestens eine Lauf-
sohle, eine Dadmpfungsschicht und einen Schalen-
rand besitzt, und wobei die Sohlenkonstruktion ein-
schlieBlich ihres Schalenrandes mit dem verndhten
Gebilde aus Schaft und Zwischensohle haftend ver-
bunden, insbesondere verklebt, ist.

Dabei wird vorgeschlagen, daB zwischen die
Zwischensohle und die Dampfungsschicht wenig-
stens eine Versteifungsplatte eingebracht wird, wel-
che zumindest im Ballen- und/oder Fersenbereich
eine ggf. zu einer Durchbrechung entartende Dik-
kenreduzierung aufweist. Hierdurch 148t sich auf
einfache Weise ein Schuh fertigen, der eine mit
einem in einem Zwickverfahren hergestellien
Schuh vergleichbare Stabilitdt besitzt.

Das Herstellungsverfahren kann weiter dadurch
vereinfacht werden, daB die Sohlenkonstruktion in
einem Spritzvorgang innerhalb einer Form durch
Einspritzen des Materials der mindestens einen
Dampfungsschicht in die mit der Laufsohle einer-
seits und der Versteifungsplatte andererseits aus-
gelegte Form eingespritzt wird, wobei aus dem
Material der Dadmpfungsschicht auch der Schalen-
rand gebildet wird, und daB die so erhaltene Soh-
lenkonstruktion sodann mit dem aus Schaft und
Zwischensohle vorgefertigten Gebilde in einer Kle-
bepresse verklebt wird.

Um eine gute, aber schnell herzustellende Ver-
bindung zwischen der Ddmpfungsschicht einerseits
und der Zwischensohle und/oder der Laufsohle an-
dererseits bei diesem Herstellungsverfahren zu er-
halten, wird weiterhin vorgeschlagen, daB die Ver-
steifungsplatte auf ihrer der Dampfungsschicht zu-
gekehrten und/oder die Laufsohle auf ihrer der
Dampfungsschicht zugekehrten Seite vor dem Ein-
spritzen der Ddmpfungsschicht mit einem Kleber,
vorzugsweise Heifkleber, vorbeschichtet wird. Hier-
durch wird erreicht, daB die feste Verbindung zwi-
schen der Ddmpfungsschicht einerseits und der
Versteifungsplatte und/oder der Laufsohle anderer-
seits bereits wihrend des Einspritzens der Damp-
fungsschicht erfolgt, so daB ein weiterer ansonsten
hierzu notwendiger Arbeitsvorgang entfallen kann.

Das Einspritzen der Dampfungsschicht und die
hierbei gleichzeitig erfolgende Verbindung zwi-
schen der Laufsohle und der Dampfungsschicht
sowie zwischen der Dampfungsschicht und der
Versteifungsplatte 148t sich dabei besonders ein-
fach dadurch erreichen, daB eine Spritzform ver-
wendet wird, welche von einer die Laufsohle auf-
nehmenden Unterform und einem die Versteifungs-
platte tragenden Leisten gebildet ist, wobei der
Leisten vor dem Einspritzen der Ddmpfungsschicht
in FormschlieBstellung an die Unterform angené-
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hert wird.

Es besteht aber auch die Md&glichkeit, daB die
Versteifungsplatte mit dem Schalenrand vorab ge-
fertigt wird, daB an der Versteifungsplatte anschlie-
Bend die Dampfungsschicht und die Laufsohle an-
gebracht werden und daB die so erhaltene Sohlen-
konstruktion sodann mit dem aus Schaft und Zwi-
schensohle vorgefertigten Gebilde in einer Klebe-
presse verklebt wird.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen sowie
Ausflihrungsbeispiele werden anhand der Zeich-
nung nachstehend erldutert. Es zeigt:

Fig. 1 einen Teilquerschnitt durch einen er-
findungsgemapBen Schuh;
eine perspektivische Ansicht einer mit
einer Sohlenkonstruktion verbundenen
Versteifungsplatte geméB Fig. 1;
einen Schnitt durch ein Schaftmaterial
mit angendhter Zwischensohle gemap
Fig. 1;
einen Teilquerschnitt durch eine in ei-
ner Fertigungsform befindlichen Soh-
lenkonstruktion gemapB Fig. 1;
einen Teilquerschnitt durch eine wei-
tere Ausflhrungsform des erfindungs-
gemiBen Schuhs; und
eine perspektivische Ansicht einer mit
einer Sohlenkonstruktion verbundenen
Versteifungsplatte gemdB Fig. 5.

Wie aus der Fig. 1 hervorgeht, weist ein erfin-
dungsgemiBer Schuh 10 einen aus vorzugsweise
Leder oder einem Textilmaterial hergestellten
Schaft 12 auf, der Uber eine Heftnaht 14 mit einer
nachgiebigen Zwischensohle 16 verbunden ist. Mit
der Zwischensohle 16 ist ebenfalls Uber die Heft-
naht 14 ein an der Innenseite des Schaftes 12
anliegendes, im wesentlichen wasserdichtes Futter
18 verndht. Das verndhte Gebilde aus Schaft 12
und Zwischensohle 16 wird durch eine Sohlenkon-
struktion 20 getragen. Die Sohlenkonstruktion 20 ist
durch eine Laufsohle 20a und einer zwischen dem
verndhten Gebilde aus Schaft 12 und Zwischen-
sohle 16 einerseits und der Laufsohle 20a anderer-
seits angeordneten D3mpfungsschicht 20b gebil-
det. An die Dampfungsschicht 20b ist einstlickig
ein Schalenrand 21 angeformt, der ein Eindringen
von Feuchtigkeit in den Zwischenraum zwischen
dem verndhten Gebilde aus Schaft 12 und Zwi-
schensohle 16 auf der einen Seite sowie der
Dampfungsschicht 20b auf der anderen Seite ver-
hindern soll.

Zwischen der Dampfungsschicht 20b und dem
verndhten Gebilde aus Schaft 12 und Zwischen-
sohle 16 ist weiterhin eine dem Schuh eine gute
Stabilitdt verleihende, der Sohle formangepaBte
Versteifungsplatte 22 vorgesehen, die in einer Ver-
tiefung der Dampfungsschicht 20b angeordnet ist.
Wie aus Fig. 2 hervorgeht, weist die Versteifungs-

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6
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platte 22 sowohl im Fersen- als auch im Ballenbe-
reich zwei Dickenreduzierungen 22a,22b auf, die
bei dem vorliegenden Ausflihrungsbeispiel zu
Durchbrechungen entartet sind. Aus der Fig. 2 geht
ebenfalls hervor, daB der Schalenrand 21 der
Dampfungsschicht 20b vollstandig umlduft, wo-
durch eine optimale Abdichtung erzielt wird. Als
Material flr die Versteifungsplatte 22 wird hierbei
Polyurethan mit vorzugsweise einer Shore-Hirte
von ca. 98 - ca. 110 verwendet. Es kann aber auch
jedes andere, eine ausreichende Hirte aufweisen-
des Material zur Herstellung der Versteifungsplatte
22 eingesetzt werden. Ist dieses Material nicht was-
serleitend ausgebildet, so wird hierdurch ein Ein-
dringen von Feuchtigkeit in den Innenraum des
Schuhs 10 iber die beispielsweise aus einem was-
serleitenden Textilmaterial hergestellte Zwischen-
sohle 16 verhindert. Es besteht aber auch oder
hierzu zusitzlich die Mdglichkeit, daB die Sohlen-
konstruktion 20 eine nicht wasserleitende Schicht
aufweist, wobei insbesondere die Diampfungs-
schicht nicht wasserleitend ausgebildet sein kann.

Wie aus Fig. 1 hervorgeht, ist das im wesentli-
chen wasserdichte Futter 18 schichtartig aufgebaut,
wobei es aus einer duBeren zu dem Schaft 12
weisenden textilartigen Schutzbeschichtung 18a
aus einem Gewebe, vorzugsweise aus einem Po-
lyamidfadengewebe oder einem Polyesterfadenge-
webe, weiterhin aus einer dampfdurchidssigen Fo-
lie 18b, wie sie unter der Handelsmarke Gore-Tex
angeboten wird, und aus einer inneren textilartigen
Schutzbeschichtung 18c gebildet ist. Das Futter 18
ist zusammen mit dem Schaft 12 Uber die Heftnaht
14 mit der Zwischensohle 16 vernZht. Um eine
besonders gute Abdichtung gegeniiber eindringen-
de Feuchtigkeit zu erzielen, kann das Futter 18 bis
zum oberen Einstiegsrand des Schuhs 10 reichen
und bis zu diesem Rand als dichter Sack ausgebil-
det sein (nicht dargestellt).

Die Heftnaht 14 zur Verndhung des Schafts 12
bzw. des Futters 18 mit der Zwischensohle 16 ist
eine auf einer sogenannten Storbelmaschine herge-
stellte Strobelnaht (vgl. Fig. 3). Diese Strobelnaht
kann dabei in der Weise hergestellt werden, daB
der Schaft 12 mit seinem Rand zusammen mit
dem an ihm anliegenden Futter 18 an dem Rand
der Zwischensohle 16 stumpf anliegt und anschlie-
Bend mit dieser vernéht wird.

Die Herstellung des Schuhs 10 des in den Fig.
1 und 2 gezeigten Ausflihrungsbeispiels erfolgt da-
durch, daB zunidchst die Sohlenkonstruktion 20 in
einer Spritzform 24 hergestellt wird. Die Spritzform
24 besteht dabei aus einer Unterform 24a und
einem vertikal verfahrbaren Leisten 24b (vgl. Fig.
4). Zunidchst wird die Laufsohle 20a in die Unter-
form 24a eingelegt. AnschlieBend kann die Lauf-
sohle 20a mit einer Kleberschicht 26a, insbesonde-
re einer HeiBkleberschicht, bestrichen werden. Die
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Versteifungsplatte 22 wird an dem Leisten 24b in
der Weise angebracht, daB sie beim Niederfahren
des Leistens 24b an diesem haften bleibt, sich
jedoch leicht von dem Leisten 24b nach der Her-
stellung der Sohlenkonstruktion 20 16sen 13Bt, um
die Sohlenkonstruktion 20 weiter verarbeiten zu
kdnnen. Auch hier kann die zur Laufsohle 20a
weisende Seite der Versteifungsplatte 22 mit einer
Kleberschicht 26b, insbesondere einer HeiBkleber-
schicht, vor dem Niederfahren des Leistens 24b
bestrichen werden. Zur Herstellung der D3mp-
fungsschicht 20b wird die Spritzform 24 geschlos-
sen, indem der Leisten 24b in Fig. 4 vertikal nach
unten fahrt. Sobald die Form 24 geschlossen ist,
wird das Material flir die Dampfungsschicht 20b
eingespritzt, wobei sich gleichzeitig der Schalen-
rand 21 ausbildet. Nach Aushirten der Ddmpfungs-
schicht 20b kann die Spritzform 24 ge&ffnet und
die Sohlenkonstruktion 20 entnommen werden. An-
schlieBend kann die Verbindung zwischen der Soh-
lenkonstruktion 20 und dem vorgefertigten, verndh-
ten Gebilde aus Schaft 12 und Zwischensohle 16 in
einer Klebepresse unter Zwischenschaltung einer
Kleberschicht 26¢, insbesondere Heifkleberschicht,
verklebt werden (vgl. Fig. 1).

In den Fig. 5 und 6 ist eine weitere Ausflih-
rungsform des erfindungsgemaBen Schuhs gezeigt.
Hierbei sind gleiche Teile mit gleichen Bezugszei-
chen jeweils um 100 erh&ht bezeichnet.

Der Unterschied zwischen der Ausflihrungs-
form des Schuhs 10 gem&B den Fig. 1 - 4 und des
Schuhs 110 gem3B den Fig. 3, 5 und 6 besteht
darin, daB der ebenfalls vollstdndig umlaufende
Schalenrand 121 einstlickig mit der Versteifungs-
platte 122 verbunden ist, wodurch die Versteifungs-
platte 122 eine Versteifungsschale bildet. Diese
Versteifungsschale ist wiederum zwischen dem
verndhten Gebilde aus Schaft 112, Futter 118 und
Zwischensohle 116 einerseits und der Sohlenkon-
struktion 120 andererseits angeordnet. Die Ddmp-
fungsschicht 120b bildet hierbei nur noch einen
leicht nach oben ansteigenden Rand aus, welcher
u.a. zum leichteren Ausrichten der Versteifungs-
schale gegeniber der Sohlenkonstruktion 120 beim
Zusammenfligen der Schuhteile dient. Wie aus Fig.
6 hervorgeht, weist die mit dem Schalenrand 121
integral verbundene Versteifungsplatte 122 eben-
falls zwei zu Durchbrechungen entartende Dicken-
reduzierungen 122a,122b auf.

Die Herstellung des Schuhs 110 erfolgt da-
durch, daB die Versteifungsschale vorab durch bei-
spielweise Spritzen in einer Form gefertigt wird.
Hieran kdnnen sich die gleichen Fertigungsschritte
anschlieBen, wie bei dem zuerst beschriebenen
Ausflhrungsbeispiel mit dem Unterschied, daB sich
beim Einspritzen des Materials flir die Ddmpfungs-
schicht 120b kein Schalenrand 121 sondern nur
noch ein leicht erhobener Rand ausbildet (vgl. Fig.



5).
Es wird darauf hingewiesen, daB in den Fig. 2
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und 6 die Sohlenkonstruktionen 20,120 nur sche-
matisch dargestellt sind.

Patentanspriiche

1.

Schuh mit einem Schaft (12,112), einer mit
dem Schaft (12,112) durch eine Heftnaht
(14,114), insbesondere durch eine Strobelnaht,
ggf. zusammen mit einem an der Innenseite
des Schafts (12,112) anliegenden Futter
(18,118) vernidhten, nachgiebigen Zwischen-
sohle (16,116) und einer das verndhte Gebilde
aus Schaft (12,112) und Zwischensohle
(16,116) tragenden Sohlenkonstruktion
(20,120), wobei die Sohlenkonstruktion (20,120)
mindestens eine Laufsohle (20a,120a), eine
Dampfungsschicht (20b,120b) und einen Scha-
lenrand (21,121) besitzt, und wobei die Sohlen-
konstruktion (20,120) einschlieflich ihres Scha-
lenrandes (21,121) mit dem verndhten Gebilde
aus Schaft (12,112) und Zwischensohle
(16,116) haftend verbunden, insbesondere ver-
klebt, ist, dadurch gekennzeichnet, daB die
Sohlenkonstruktion (20,120) wenigstens eine
mit der Zwischensohle (16,116) haftend ver-
bundene, insbesondere verklebte, Verstei-
fungsplatte (22,122) aufweist, welche zumin-
dest im Ballen- und/oder Fersenbereich eine
ggf. zu einer Durchbrechung entartende Dik-
kenreduzierung (22a,122a;22b,122b) aufweist.

Schuh nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daBl die Versteifungsplatte (22,122)
mit der Dadmpfungsschicht (20b,120b) haftend,
insbesondere durch Kleber, verbunden ist.

Schuh nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Schalenrand (21) aus
dem Material der Ddmpfungsschicht (20b) inte-
gral zusammenhdngend mit dieser gebildet ist.

Schuh nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, da der Schalenrand (121) aus
dem Material der Versteifungsplatte (122b) in-
tegral zusammenhdngend mit dieser gebildet
ist.

Schuh nach einem der Anspriiche 1 - 4, da-
durch gekennzeichnet, daB die Versteifungs-
platte (22,122) aus einem Material gefertigt ist,
welches hérter und steifer als das Material der
Zwischensohle (16,116) und das Material der
Dampfungsschicht (20b,120b) ist.

Schuh nach einem der Anspriiche 1 - 5, da-
durch gekennzeichnet, daB die Versteifungs-
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10.

11.

platte (16,116) aus Polyurethan, vorzugsweise
mit einer Shore-Hirte von ca. 98 - ca. 110,
besteht.

Schuh nach einem der Anspriiche 1 - 6, da-
durch gekennzeichnet, dafl er als hochschif-
tiger Schuh, insbesondere Sport- oder Wan-
derstiefel, ausgebildet ist.

Schuh nach einem der Anspriiche 1 - 6, da-
durch gekennzeichnet, daB er als Halbschuh
ausgebildet ist.

Verfahren zur Herstellung eines Schuhs mit
einem Schaft (12,112), einer mit dem Schaft
(12,112) durch eine Heftnaht (14,114), insbe-
sondere durch eine Strobelnaht, ggf. zusam-
men mit einem an der Innenseite des Schafts
(12,112) anliegenden Futter (18,118) verndh-
ten, nachgiebigen Zwischensohle (16,116) und
einer das verndhte Gebilde aus Schaft (12,112)
und Zwischensohle (16,116) tragenden Sohlen-
konstruktion (20,120), wobei die Sohlenkon-
struktion (20,120) mindestens eine Laufsohle
(20a,120a), eine Dampfungsschicht (20b,120b)
und einen Schalenrand (21,121) besitzt, und
wobei die Sohlenkonstruktion (20,120) ein-
schlieBlich ihres Schalenrandes (21,121) mit
dem verndhten Gebilde aus Schaft (12,112)
und Zwischensohle (16,116) haftend verbun-
den, insbesondere verklebt, ist, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zwischen die Zwischen-
sohle (16,116) und die Dampfungsschicht
(20b,120b) wenigstens eine Versteifungsplatte
(22,122) eingebracht wird, welche zumindest
im Ballen- und/oder Fersenbereich eine ggf. zu
einer Durchbrechung entartende Dickenredu-
zierung (22a,122a;22b,122b) aufweist.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Sohlenkonstruktion (20) in
einem Spritzvorgang innerhalb einer Form (24)
durch Einspritzen des Materials der minde-
stens einen Ddmpfungsschicht (20b) in die mit
der Laufsohle (20a) einerseits und der Verstei-
fungsplatte (22) andererseits ausgelegte Form
(24) eingespritzt wird, wobei aus dem Material
der Dadmpfungsschicht (20b) auch der Schalen-
rand (21) gebildet wird, und daB die so erhalte-
ne Sohlenkonstruktion (20) sodann mit dem
aus Schaft (12) und Zwischensohle (16) vorge-
fertigten Gebilde in einer Klebepresse verklebt
wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Versteifungsplatte (22)
auf ihrer der D3mpfungsschicht (20b) zuge-
kehrten und/oder die Laufsohle (20a) auf ihrer
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der Dampfungsschicht (20b) zugekehrten Seite
vor dem Einspritzen der Dampfungsschicht
(20b) mit einem Kleber (26b,26a), vorzugswei-
se HeiBkleber, vorbeschichtet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 und
11, dadurch gekennzeichnet, daB ceine
Spritzform (24) verwendet wird, welche von
einer die Laufsohle (20a) aufnehmenden Unter-
form (24a) und einem die Versteifungsplatte
(22) tragenden Leisten (24b) gebildet ist, wobei
der Leisten (24b) vor dem Einspritzen der
Dampfungsschicht (20b) in FormschlieBstel-
lung an die Unterform (24a) angenihert wird.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Versteifungsplatte (122) mit
dem Schalenrand (121) vorab gefertigt wird,
daB an der Versteifungsplatte (122) anschlie-
Bend die Ddmpfungsschicht (120b) und die
Laufsohle (120a) angebracht werden und daB
die so erhaltene Sohlenkonstruktion (120) so-
dann mit dem aus Schaft (112) und Zwischen-
sohle (116) vorgefertigen Gebilde in einer Kle-
bepresse verklebt wird.
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Fig.5
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