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Sohle mit Vorspringen fiir Sportschuhe

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Schle mit Vorspriingen
wie gegossenen oder geschraubten Stollen, Stiften, Rippen o.a.
fliir Sportschuhe.

Die Ausiibung einiger Sportarten: FuBball, Rugby, amerikanisches
Football, Kricket, Baseball, Golf, Leichtathletik, usw.
verlangt das Tragen von Schuhen, deren Sohle Unebenheiten
aufweist. Diese mehr oder weniger ausgeprigten Unebenheiten:
Stifte, Stollen, Rippen ..., ermdglichen das schnelle Bewegen
des Spielers auf lockeren oder glatten Boden (Rasen, gestampfte
Erde, Textilbel&dgen...).

Die Unebenheiten sind stark der Abnlitzung ausgesetzt.
Infolgedessen sind sie entweder austauschbar oder
abnutzungsbestandig und bilden eine Einheit mit der Sohle.

Wie die erhaltene L&sung auch sein mag, schafft die Anwesenheit
der Unebenheiten ein Gefiihl der Unbequemlichkeit, da, aufgrund
der Tatsache, daB das Korpergewicht auf einige Unebenheiten
verteilt ist, das Untere jedes FuBes wiederum als Reaktion
erh&hte Dricke an den Stellen empfdngt, an denen sich diese
Unebenheiten befinden. Daraus resultieren Schmerzgefiihle, denen
abgeholfen werden kann, indem man die Sohle aus einem sehr
steifen Material herstellt, das jedoch wirkt dem Biegen des
FuRes entgegen und macht den Schuh wesentlich schwerer.

Die vorliegende Erfindung hat somit zum Ziel, eine Sohle zu

offenbaren, die keine Schmerzgefilhle unter der Fullsohle beim

Ausiiben eines Sports und gleichzeitig Bequemlichkeit erzeugt

mit zahlreichen anderen vorteilhaften Eigenschaften wie:

- Wirksamkeit auf gestampften, rutschigen, scheuernden...
Béden

- Steifheit und Biegsamkeit je nach den Bereichen



- Widerstandsfahigkeit gegen Abrieb

- Widerstandsfdhigkeit gegen wiederholtes Biegen bei allen
Temperaturen

- Dampfung von Stéfen und Vibrationen

- Leichtigkeit

- Einfaches Kleben unter den Schaft

- verninftige und wettbewerbsfahige Kosten.

Da kein Material natirlichen oder synthetischen Ursprungs in
sich so viele Qualitdaten vereint, ist es fiir die Realisierung
dieser Sohle notwendig, auf mehrere Materialarten

zuriickzugreifen.

So sind die Materialien, die untereinander ausreichende
Affinitéaten besitzen, um ein direktes Verschweifen ohne
Hinzuziehen von &duferen Mitteln, wie Klebstoffen, zu erhalten,
nicht zahlreich. Auferdem kann das Zusammenfiigen von
offensichtlich inkompatiblen Materialien erhdhte Kosten

erzeugen.

SchliefRlich weisen die meisten Materialien in ihrer kompakten
Form, mit Ausnahme von Kautschuk und Elastomeren, nicht die
natiirlichen Qualitéten zur Absorption der Vibrationsphinomene
auf. Im Gegenteil, manche Materialien erlangen in expandierter
Form bemerkenswerte Eigenschaften zur Absorption der StéBe und

anderen Vibrationsphanomene.

Die vorliegende Erfindung beabsichtigt, unter Berilicksichtigung
obiger Betrachtungen, das Erlangen oben genannten Ziels durch
Perfektionieren einer durch die europédische Patentanmeldung EP-
A-0 087 104 bekannten Sohle, die einen Sohlenkdrper aus
Kunststoff, Versteifungsplatten aus Kunststoff, die unter ihrer
Unterflache vorragend mit solchen Vorspriingen versehen sind und
durch ihre Oberfldche mit dem Sohlenkdrper an der Stelle des
VorderfuBes verbunden sind und ein Démpfkissen aus expandiertem
Kunststoff, das im Bereich der Drehachse der Sohle, die
derjenigen des FuRes in der MittelfuBzone entspricht,

vorgesehen 1ist, aufweist.



Sie besteht somit darin, daB

- eine etwa elliptische Offnung im Sohlenkdrper ausgespart ist,
derart, daB deren Hauptachse auf dieser Drehachse der Sohle
liegt, und daf deren Zentrum einige Millimeter nach auBen von
der Mitte der Breite des Sohlenkérpers auf der Drehachse liegt,
- das Dampfkissen in der Offnung liegt, unter den Sohlenkdrper
vorragt und iliberdeckend im Inneren von diesem endet, und

- zwel Versteifungsplatten etwa trapezférmig ausgebildet sind
und beiderseits der Offnung symmetrisch beziiglich des Zentrums
von dieser angeordnet sind, wobei der Sohlenkdrper aus einem

GuR mit den Versteifungsplatten ist.

Auferdem kann eine Verstdrkungsplatte des Absatzes aus
Kunststoff, die gegebenenfalls mit Vorspriingen versehen ist,
mit dem Sohlenkdrper verbunden werden, sich zwischen der
Wolbung und dem Absatz erstrecken und divergierende Zweige
aufweisen, die beiderseits einer linglichen Offnung liegen, die
im Sohlenkérper ausgespart ist und sich zum Absatz hin
erstreckt, wobel ein Dampfkissen aus expandiertem Kunststoff
ebenfalls in dieser langlichen Offnung liegt.

Die Vorspriinge kénnen auch beim GieBen mit den Platten
verbunden werden.

Gemél einer besonders vorteilhaften Ausfiihrungsform sind die
Vorspriinge hohle, aus einem GuB mit der entsprechenden Platte
gebildete Stollen, wobel die Stollen aus einem dem Abrieb
widerstehenden Dampfmaterial, wie einem thermoplastischen
Polyurethan mit einer Shorehdrte etwa gleich 40 D gebildet
sind, wéhrend die Platten aus einem den wiederholten Bieguﬁgen
bei allen Temperaturen widerstehenden, steifen Material, wie
einem Blockamid-Polyestercopolymer oder Blockamid-
Polyethercopolymer mit einer Shorehdarte von wenigstens gleich
55 D, und das gegebenenfalls durch Glas— oder Kohlefasern
verstéarkt ist, gebildet sind, und dalk, aufgrund der Tatsache,
dafl die Schmelztemperatur des Plattenmaterials hoher ist als
diejenige des Stollenmaterials, wenigstens dieses
Stollenmaterial mit die Platten bildendem Material vor dem



Abguf vermischt wird, um die Verbindung ohne Migration der

Platten mit den Stollen zu ermdglichen.

Jeder gegossene Stollen weist fiur seinen Einbau in die
entsprechende Platte einen mit Schulter versehenen Ansatz auf,
der sich in eine hinterschnittene Bohrung einer unter die

Platte vorragenden Hiilse einfiigt.

Die Aushohlung der Stollen ist mit demselben Material wie

dasjenige des Sohlenkérpers gefillt.

Bei dieser Ausfliihrungsform ist der Sohlenkdrper aus einem GuB
mit den Platten und aus einem Material derselben Art wie
dasjenige der Platten gebildet.

Gem&f einer Variante ist der Sohlenkdrper aus einem GuR mit den
Platten und aus einem dem Abrieb widerstehenden Material, wie
einem thermoplastischen Polyurethan, dessen Shorehirte etwa
gleich 35 D ist, gebildet, wobeli wenigstens das Material des
Sohlenkdrpers mit die Platten bildendem Material vermischt ist,
um die Verbindung, ohne Migration, des Sohlenkdrpers mit den

Platten zu ermdglichen.

Jedes Dampfkissen ist aus einem in eine Form gegossenen,
expandierten Polyurethan gebildet und weist eine seitliche
Rille auf, die dazu bestimmt ist, auf dem Rand eines geneigten,
die entsprechende Offnung begrenzenden Bereiches des
Sohlenkdrpers eingefigt zu werden, und dal das entsprechende
Kissen eine Randplatte aufweist, die zum Aufkleben auf diesen

Bereich bestimmt ist.

Verschiedene andere Vorteile der Erfindung ergeben sich im
ibrigen aus der folgenden detaillierten Beschreibung.

Eine Ausfihrungsform des Gegehstandes der Erfindung ist als
nicht einschré@nkend zu verstehendes Beispiel in der

beiliegenden Zeichnung dargestellt.



In dieser Zeichnung:

- ist Figur 1 eine Unteransicht einer erfindungsgemidfBen

Sohle,

- ist Figur 2 ein Langsschnitt entlang der Linie II-IT der

Figur 1,

- sind die Figuren 3 bis 5 Oberansichten, die eine
Versteifungsplatte nach jeder der drel aufeinanderfolgenden
GieRverfahren zeigt, wobei die Figur 5 ein Schnitt entlang der

Linie V-V der Figur 6 ist,

- ist die Figur 6 ein Schnitt in groferem MaBRstab entlang
der Linie VI-VI der Figur 5, um einen gegossenen Stollen

darzustellen,

- sind die Figuren 7 bis 10 schematische Unteransichten, die
ein steife Platte mit mehreren Stollenanordnungen darstellen,

und die Figuren 11 bis 12 analoge Ansichten der
Verstarkungsplatte des Absatzes, die zweili Stollenanordnungen
darstellt, .

wobel diese Platten auf zahlreiche Arten kombiniert werden

konnen, um unterschiedliche Sohlen herzustellen;

- ist Figur 13 eine Unteransicht der drei Platten der Sohle,
die die Kombination von Stollen mit Rippen darstellt.

Wie aus den Figuren 1 und 2 hervorgeht, weist die Sohle einen
Sohlenkdrper 1 aus gegossenem Kunststoff auf, der im folgenden

definiert wird.

Die Sohle weist auch auf:

- unter dem VorderfuB zwei miteinander identische
Versteifungsplatten 2 und 3

- unter dem Absatz und der FuBwolbung eine

Versteifungsplatte 4.



Diese Platten sind gegossen und aus einem steifen, den
wiederholten Biegungen bei allen Temperaturen widerstehenden
Material gebildet. Beispielsweise kann das verwendete Material
aus der Familie der Polyamide stammen, wobei eines von diesen
von der Gesellschaft DuPont de Nemours unter der Bezeichnung
Zitel vertrieben wird, oder aus der Familie der
Polyesterelastomere, wobel eines von derselben Gesellschaft
unter der Bezeichnung Hytrel vertrieben wird oder auch aus der
Familie der Blockamid-Polyethercopolymere, wobel eines von der
Gesellschaft Atochem unter der Bezeichnung Pebax Serie 12
vertrieben wird oder auch aus der Familie der Blockamid-
Polyether, wobei eines von der Gesellschaft Atochem unter der
Bezeichnung Pebax Serie 33 vertrieben wird. Vorteilhafterweise
bestehen die Platten 2 bis 4 aus Pebax mit einer Shorehdrte von
wenigstens gleich 55D und kénnen durch Glas- oder

Kohlenstoffasern verstarkt werden.

GemdH einer besonders vorteilhaften Ausfiihrungsform besteht der

Sohlenkérper 1 aus demselben Material wie die Platten.

Jedoch kann es sich als interessant erweisen, den Sohlenk&rper
1 aus einem GuB mit einem dem Abrieb widerstehenden,
thermoplastischen Polyurethan, dessen Shorehdrte aber etwa
gleich 35D ist, herzustellen, um den wiederholten Biegungen

widerstehen zu kOnnen.

Die Sohle weist schlieBlich ein vorderes Dampfkissen 5, das
zwischen den Platten 2 und 3 liegt, und ein hinteres
Dampfkissen 6 auf, das durch die Platte 4 in Langsrichtung
verlaufend liegt. Diese Kissen sind vorteilhafterweise aus
einem in einer Form gegossenen, expandierten Polyurethan
gebildet und nach Verfestigung auf den Sohlenkérper 1 gebracht.

Die Platten 2 und 3 sind im wesentlichen trapezférmig
ausgebildet. Sie sind so positioniert, daf ihre Ré&nder
symmetrisch bezliglich der Drehachse 7 der Sohle, die derjenigen
der MittelfuBzone entspricht, wverlaufen. Diese Achse ist die
Hauptachse einer im wesentlichen elliptischen Offnung 8, die im

Sohlenkdrper 1 ausgespart ist und nach innen endet.



Die Offnung 8 ist auf einem Punkt 9 der Achse 7, der einige
Millimeter, in der Gr&Renordnung von beispielsweise 2, nach
auflen von der Mitte 10 der Breite des Sohlenkérpers 1 auf der

Achse 7 liegt, zentriert.

Infolgedessen erstrecken sich die Platten 2 und 3 beiderseits
der Offnung 8 und sind symmetrisch angeordnet, wenn man die
Tatsache beriicksichtigt, dal ihre Unterfldche mit Stollen 11
ausgestattet ist und folglich nach unten, beziiglich des Punktes
9, gerichtet sein muB. Die groBe Grundflache 12 jeder der
Platten 2 und 3 ist konkav und konzentrisch zur Offnung 8
gewdlbt. Die kleine Grundflache 13 jeder Plafte ist ebenfalls
konkav in dem gezeigten Beispiel, kann jedoch auch konvex sein.
Die Ecken jeder Platte sind abgerundet.

Da die Platten 2 und 3 bezliglich ihrer R&nder identisch sind,

ist deren Positionierung vollkommen festgelegt.

Die Verstdrkungsplatte 4 ist V-férmig ausgebildet und weist,
ausgehend von einem eine Gelenkfeder bildenden Kern 15, nach
hinten bis zum Hinterrand des Absatzes divergierende Zweige 16
auf. Diese erstrecken sich beiderseits einer im Sohlenkérper 1
ausgesparten, langlichen Offnung 18, die sich zum Absatz hin
erstreckt und dazu bestimmt ist, das hintere Dampfkissen 6

aufzunehmen.

Jede der Platten 2 bis 4 ist mit Stollen 11 ausgestattet, wobei
Anzahl und Anordnung variabel sind.

Jede der Platten 2 und 3 kann aus dem Posten von Platten, die
zwei bis fUnf Stollen 11 aufweisen, wie jeweils in den Figuren
7 bis 10 dargestellt, ausgewdhlt werden.

Die Platte 4 kann auch unter den durch die Figuren 11 und 12
dargestellten ausgewdhlt werden, die jeweils zwei bis vier

Stollen aufweisen.



Die Stollen 11 kénnen demontierbarer Art sein und wirken dann
mit Gewinde versehenen Ansidtzen zusammen, die an sich bekannt
und nicht dargestellt sind, und im Sohlenk®drper 1 versenkt

liegen, wobei jedoch nach unten ihr Gewindeloch sichtbar ist.

Sie kbnnen auch gegossener Art sein. Die in den Figuren 3 bis 6
dargestellte Ausfiihrungsform bezieht sich spezieller auf diese
Stollenart.

Auf alle Fdlle schematisieren die in den Figuren 7 bis 12
skizzierten Kreise Stollen, egal welcher Art.

Unter diesen Bedingungen kann man durch eine'fachgeméﬁe'Wahl
der Platten eine Sohle mit 6 bis 14 gegossenen Stollen
herstellen, wobei offensichtlich ist, daf fiir die geschraubten
Stollen die Wahl auf die kleineren Anzahlen hinauslaufen muf.

Daher kann
- eine Sohle mit 6 Stollen mit zwei Platten gemaf Figur 7
und einer Platte gem&f Figur 11 hergestellt werden,

- eine Sohle mit 7 Stollen aus einer vorne oder in der Mitte
plazierten Platte mit zwei Stollen gem#f Figur 7 und einer in
der Mitte bzw. vorne plazierten Platte mit drei Stollen gemiB
Figur 8 sowie aus einer Platte mit zwei Stollen gemdB Figur 11

hergestellt werden,

- eine Sohle mit 8 Stollen aus zweil Platten mit drei Stollen
gemah Figur 8 und einer Platte mit zweil Stollen gem#f Figur 11
oder auch aus einer vorne oder in der Mitte plazierten Platte
mit zwel Stollen gemdB Figur 7 und einer in der Mitte bzw.
vorne plazierten Platte mit vier Stollen gemdB Figur 9 sowie
aus einer Platte mit zwei Stollen gemdf Figur 11 hergestellt

werden,

- eine Sohle mit 9 Stollen aus einer vorne oder in der Mitte
plazierten Platte mit zwei Stollen gemidf Figur 7 und einer in
der Mitte bzw. wvorne plazierten Platte mit drei Stollen gemiB



Figur 8 sowie einer Platte mit vier Stollen gemdB Figur 12

hergestellt werden,

- eine Sohle mit 10 Stollen entweder aus zweili Platten mit
drei Stollen gemdR Figur 8 oder aus einer vorne oder in der
Mitte plazierten Platte mit vier Stollen gemdB Figur 9 und
einer in der Mitte bzw. vorne plazierten Platte mit zweil
Stollen gemdl Figur 7 sowie einer Platte mit vier Stollen gemiB

Figur 12 in den drei Fallen hergestellt werden,

- eine Sohle mit 11 Stollen entweder aus einer vorne oder in
der Mitte plazierten Platte mit drei Stollen gemdB Figur 8 und
einer in der Mitte bzw. vorne plazierten Platte mit vier
Stollen gemaB Figur 9 oder aus einer vorne oder in der Mitte
plazierten Platte mit zwei Stollen gemdaf Figur 7 und einer in
der Mitte bzw. vorne plazierten Platte mit finf Stollen gemif
Figur 10 sowie einer Platte mit vier Stollen gemdB Figur 12 in

den vier Fallen hergestellt werden,

- eine Sohle mit 12 Stollen entweder aus zwei Platten mit
vier Stollen gemdB Figur 9 oder aus einer vorne oder in der
Mitte plazierten Platte mit drei Stollen gemdB Figur 8 und
einer in der Mitte bzw. vorne plazierten Platte mit funf
Stollen gemaR Figur 10 sowie einer Platte mit vier Stollen
gemdfl Figur 12 in den drei Fallen hergestellt werden,

- eine Sohle mit 13 Stollen aus einer vorne oder in der
Mitte plazierten Platte mit vier Stollen gemdB Figur 9 und
einer in der Mitte bzw. vorne plazierten Platte mit finf

Stollen gemaB Figur 10 sowie einer Platte mit vier Stollen

gemdR Figur 12 hergestellt werden,

- eine Sohle mit 14 Stollen aus zwel Platten mit funf
Stollen gemdl Figur 10 und einer Platte mit vier Stollen gemiR

Figur 12 hergestellt werden.

In anderen Worten findet man bei diesen verschiedenen
Ausfihrungen die folgende Stollenverteilung von vorne nach

hinten:
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6 2-2-2

fur 7 : 2-3-2 ; 3-2-2

fir 8 : 3-3-2 ; 2-4-2 ; 4-2-2

fir 9 : 2-3-4 ; 3-2-4

flir 10: 3-3-4 ; 2-4-4 ; 4-2-4

fir 11: 3-4-4 ; 4-3-4 ; 2-5-4 ; 5-2-4
fir 12: 4-4-4 ; 3-5-4 ; 5-3-4

fir 13: 4-5-4 ; 5-4-4

fir 14: 5-5-4.

fir

Figur 13 zeigt, daB die Platten 2 bis 4 mit seitlichen und/oder
mittleren Rippen 17 ausgestattet sein kénnen. Diese Rippen
kénnen direkt aus einem Guf mit den Platten stammen, weﬁn sie
stelf sein miissen oder auch aus dem Abguf sein, wie im
folgenden fiir die Stollen 11, unter Bezug auf die Figuren 3 bis
6, beschrieben, wenn sie dampfend sein miissen.

Die Figuren 3 bis 6 zeigen die besondere Ausfithrung einer
Platte 2, 3 oder 4 mit Stollen 11 der gegossenen Art.

Flir jeden Stollen weist die Platte aus dem Gub stammend eine
Hiilse 18 auf, die nach unten vorragt und deren Bohrung 19 oben
in einer ringfdrmigen Aushéhlung 20 endet. Diese Hiilse
ermdglicht den mechanischen Einbau des entsprechenden Stollens
11, die einen etwa zylindrischen, durch eine Schulter 22
verlangerten Ansatz 21, der sich in die Bohrung 19 bzw. die
Aushdhlung 20 anpaft, aufweist. Der Stollen 11 ist hohl und
enthdlt dann einen Kern 23 mit dem er eine Einheit bildet.

Der Stollen 11 besteht aus einem dem Abrieb widerstehenden
Démpfmaterial, wie einem thermoplastischen Polyurethan mit

einer Shorehdrte von etwa gleich 40 D.

Der harte Kern 23 besteht aus'demselben Material, wie dasjenige
des Sohlenk&rpers 1 und entsteht beim AbguBl der Platten 2 bis
4.
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Um diese verschiedenen Sohlenkomponenten anzugleichen, tritt
eine aus der Inkompatibilitdt der Materialien resultierende
Schwierigkeit, angesichts der Gewdhrleistung ihrer Verbindung
auf. Die Figuren 3 bis 5 zeigen das hierzu eingesetzte

Verfahren.

Durch eine erste Pebax-Injektion werden die Platten 2 bis 4
gegossen, wobei die Abformungen dieser ersten Form durch
GuRkandle verbunden sind (Figur 3). Diese so unter Druck
gegossenen Platten weisen strahlenférmige Verteilungskandle 24
auf, die an den Abformungen enden, die fir die Stollen in den
Platten ausgespart sind, und auf dem Rand von diesen fiir die

zweite Injektion.

Durch diese zweite Polyurethan-Injektion erh#ilt man die hohlen
Stollen 11 (Figur 4). Damit diese mit den Platten verbunden
werden, wird das Polyurethan mit Pebax vermischt , wobei das
Pebax in einem variablen Verhiltnis zwischen 5 und 95 %
vorliegt. Unter diesen Bedingungen erfolgt die Verbindung an
der Ubergangsfliéche ohne Migration vom PU in das Pebax. Dieser
Effekt ist liberraschend, da die Schmelztemperatur des Pebax
etwa 230°C betragt, wdhrend die des PU etwa 200°C betrdgt. Es
scheint, daf dieses besonders vorteilhafte Ergebnis von der
oben genannten Mischung herriihrt sowie von der Erhoéhung der

Schmelztemperatur des PU aufgrund des Injektionsdruckes.

Durch eine dritte Injektion wird das Abformen des Sohlenkdrpers
1 und der Kerne 23 ausgefiihrt. Wenn diese Injektion mit Pebax
durchgefiihrt wird, wird dieses vorteilhafterweise mit PU
vermischt, um eine wirksame Verbindung mit den Stollen zu
gewdhrleisten, wobel die Verbindung mit den Platten derselben
Art nicht diese Zugabe von PU in dem Verhdltnis zwischen 5 und

30% notwendig macht.

Wenn die dritte Injektion mif PU durchgefihrt wird, wird dieses
vorteilhafterweise mit Pebax vermischt, um eine wirksame
Verbindung mit den Platten zu gewdhrleisten, wobei die
Verbindung mit den Stollen nicht diese Zugabe von Pebax in dem
Verhaltnis zwischen 5 und 30% notwendig macht. -
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Man erhdlt dann eine Sohle, an der die Dampfkissen 5 und 6

anzubringen sind.

Diese Kissen 5 und 6 liegen in den Offnungen 8 und 18. Jedes
Kissen weist eine seitliche Rille 25 auf, die dazu bestimmt
ist, durch elastische Verformung, auf dem Rand 26 eines
geneigten Bereichs 27, der die entsprechende Offnung begrenzt
und sich nach oben ausweitet, eingefiigt zu werden. Im ilibrigen
weist jedes Kissen eine Randplatte 28 auf, die dazu bestimmt
ist auf dem Oberteil der Sohle zu liegen und dort aufgeklebt zu
werden. Infolgedessen ragen die Kissen unten an dem
Sohlenk&rper 1 vor, durchgueren die entsprechende fonung 8, 18
und stiitzenr sich durch ihre Platte 28 auf das Oberteil des

Kbérpers.

Die so fertiggestellte Sohle ist fertig zur Montage des
Schaftes, wobei die Montage-Brandsohle auf die Sohle geklebt

wird.
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Patentanspriiche

Sohle mit Vorspriingen wie Stollen, Stiften, Rippen o.a.
fir Sportschuhe, die einen Sohlenkdrper (1) aus Kunststoff,
Versteifungsplatten (2, 3) aus Kunststoff, die vorkragend
unter ihrer Unterfliche mit solchen Vorspriingen (11)
versehen sind und durch ihre Oberfliche mit dem
Sohlenkérper (1) an der Stelle des VorderfuBes verbunden
sind, und ein Dampfkissen (5) aus expandiertem Kunststoff,
das im Bereich der Drehachse (7) der Sohle, die derjenigen
des FuBes in der MittelfuBzone entspricht, vorgesehen ist,
umfalt,

dadurch gekennzeichnet, daB _

- eine etwa elliptische Offnung (8) im Sohlenk6rper (1)
ausgespart ist, derart, daB deren Hauptachse auf dieser
Drehachse (7) der Sohle liegt, und daB deren Zentrum (9)
einige Millimeter nach auBen von der Mitte (10) der Breite
des 'Sohlenk&rpers auf der Drehachse (7) liegt,

- das Dampfkissen (5) in der Offnung (8) liegt, unter den
SohlenkSrper (1) vorkragt und tiberdeckend im Inneren von
diesem endet, und

- zwel Versteifungsplatten (2, 3) etwa trapezférmig
ausgebildet sind und beiderseits der Offnung (8)
symmetrisch beziiglich des Zentrums (9) von dieser
angecrdnet sind, wobei der Sohlenkdrper (1) aus einem GuB
mit den Versteifungsplatten (2, 3) ist.

Sohle nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB eine

Verstarkungsplatte (4) des Absatzes aus Kunststoff mit dem

Sohlenkérper (1) verbunden ist, sich zwischen der W&lbung
und dem Absatz erstreckt und divergierende Zweige (16) .
aufweist, die beiderseits einer langlichen Offnung (18)
liegen, die im Sohlenkdrper (1) ausgespart ist und sich zum
Absatz hin erstreckt, und daB ein Dampfkissen (6) aus



expandiertem Kunststoff ebenfalls in dieser langlichen
Hffnung (18) liegt, unter den Sohlenkdrper (1) vorkragt und

{iberdeckend im Inneren von diesem endet.

Sohle nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB die
Verstarkungsplatte (4) mit Vorspringen (11) versehen

ist.

Sohle nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, daB jedes Dampfkissen (5, 6) eine seitliche
Rille (25) aufweist, die dazu bestimmt ist, auf dem Rand
(26) eines geneigten, die entsprechende Offnung (8, 18)
begrenzenden Bereiches (27) des Sohlenkdrpers (1),
eingefiigt zu werden, und daB das entsprechende Kissen ‘eine
Randplatte (28) aufwelst, die zum Aufkleben auf diesen

Bereich bestimmt ist.

Sohle nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, daB die Versteifungsplatten (2, 3) des
rechten FuBes identisch sind mit denjenigen des linken

FuBes.

Sohle nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, daB die Vorspriinge (11) ebenfalls beim

GieBen mit den Platten (2 bis 4) verbunden werden.

Sohle nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dab die
Vorspriinge (11) hohle, aus einem Guf mit der
entsprechenden Platte (2 bis 4) gebildete Stollen sind,
wobei die Stollen aus einem dem Abrieb widerstehenden
Dampfmaterial, wie einem thermoplastischen Polyurethan mit
einer Shoreharte etwa gleich 40 D gebildet sind, wihrend
die Platten (2 bis 4) aus einem den wiederholten Biegungen
bei allen Temperaturen widerstehenden, steifen Material,
wie eilnem Blockamid-Polyesfercopolymer oder Blockamid-
Polyethercopolymer mit einer Shorehiarte von wenigstens
gleich 55 D und das gegebenenfalls durch Glas- oder
Kohlefasern vers;arkt ist, gebildet sind, und dah,
aufgrund der Tatsache, daB die Schmelztemperatur des



8.

9.

Plattenmaterials hoher ist als diejenige des
Stollenmaterials, wenigstens das Stollenmaterial mit die
Platten bildendem Material vor dem Abgul vermischt wird, um
die Verbindung, ohne Migration, der Platten mit den Stollen

zu ermdglichen.

Sohle nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB jeder
gegossene Stollen (11) fiir seinen Einbau in die
entsprechende Platte einen mit Schulter (22) versehenen
Ansatz (21) aufweist, der sich in eine hinterschnittene
(20) Bohrung (19) einer unter die Platte vorkragenden Hiilse
(18) einfiugt.

Sohle nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, daf der Sohlenkdrper (1) aus einem GuB ist
mit den Platten (2 bis 4) und aus einem Material derselben

Art wie dasjenige der Platten gebildet ist.

10.Sohle nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch

gekennzeichnet, daB der Sohlenkdrper (1) aus einem Guf ist
mit den Platten (2 bis 4) und aus einem dem Abrieb
widerstehenden Material, wie einem thermoplastischen
Polyurethan, dessen Shorehirte etwa gleich 35 D ist,
gebildet ist, wobei wenigstens das Material des
Sohlenkdrpers mit die Platten bildendem Material vermischt
ist, um die Verbindung, ohne Migration, des Sohlenkdrpers
mit den Platten zu ermoéglichen.

11.Sohle nach einem der Anspriiche 5 bis 10, dadurch

gekennzeichnet, daB die Aushdhlung der Stollen (11) mit
demselben Material wie dasjenige des Sohlenkdrpers gefillt

ist.

12.Sohle nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch

gekennzeichnet, dafl jedes Dampfkissen (5, 6) aus einem in
eine Form gegossenen, expandierten Polyurethan gebildet

ist.



EP 0 533 570

FIG.T

o~
N

T

\

11




2/5




3/5
/7

FIG.7

FIG.8

FIG.9

FI1G.10

7



F1G.12

FIG. 11

4/5







	Bibliographische Daten
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

