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(57) Die Erfindung betrifft einen Schuh und Verfahren und
Formstation zum Herstellen von Schuhen mit Laufsohle,
seitlichem Sohlenrand und Zwischensohle. Der Schuh
weist eine Laufsohle, einen seitlichen Sohlenrand und eine
Zwischensohie auf. Die Laufsohle und der seitliche
Sohlenrand bestehen aus Elastomer, die 2Zwischensohie
aus einem Thermoplast oder einem zu Polyurethan
ausreagierenden Gemisch aus Isocyanat und Polyol. Die
Laufsohle und der seitliche Sohlenrand werden jeweils aus
einem Elastomer gespritzt und in ihrer gemeinsamen
Berithrungszone durch Ausvulkanisieren miteinander
verbunden. Zum Anformen der Laufsohle, des
Sohlenrandes aus Elastomer und der Zwischensohie aus
Thermoplast an den Schuhschaft werden diese mit
Ausnahme des Bereiches in dem der Sohlenrand und die
Laufsohle zur Anlage kommen in ihrer gemeinsamen
Berlhrungszone durch Ausvulkanisieren miteinander
verbunden. Die Formenstation zum Durchfiihren des
Verfahrens weist eine hhenverstellbare Traverse mit
einem schwenkbar gelagerten Formteiltrager mit
beheizbarem Formenteil auf, eine zweite Traverse arbeitet
mit dem beheizbaren Formenteil des Formteiltragers
zusammen, der verschwenkbare Formteiltrager arbeitet mit
Seitenformteilen und aufgeleisteten Schuhschéaften fur das
Formen der Zwischensohle zusammen. Fig. 1a
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Schuh mit einer Laufsohle, einem seitlichen Sohlenrand
und einer Zwischensohle, wobei die Laufsohle und der
geitliche Sohlenrand aus Elastomer bestehen und die Zwi-
schensohle aus einem Thermoplast oder einem zu Poly-
urethan ausreagierten Gemisch aus Isocyanat und Polyol
besteht, dadurch gekennzeichnet, daB die Laufsohle (44)
und der seitliche Sohlenrand (43) jeweils aus einem Ela-
stomer gespritzt und in ihrer gemeinsamen Beriihrungs-
zone durch Ausvulkanisieren miteinander verbunden sind.

Schuh nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf8 die
Leufsohle (44) und der seitliche Sohlenrand (43) jeweils
aus voneinander verschiedenem Elastomer bestehen.

Schuh nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
daB die Zwischensohle (45) aus einem zu Polyurethan aus-
reagierendem Gemisch sus Isocyanat und Polyol besteht
und daB der seitliche Sohlenrend (43) und die Zwischen-
sohle (45), die Laufsohle (44) und die Zwischensohle
(45) jeweils im Bereich ihrer Grenzfléche durch chemi-
sche Bindungen zwischen Isocyanat und reaktive Endgrup-
pen von dem Elastomer zugesetzten Substanzen miteinander
verbunden sind.

Verfahren zum Herstellen von Sciauhen mit einer Laufsoh-
le, einem seitlichen Sohlenrand und einer Zwischensohle,
wobel die Laufsohle und der seitliche Sohlenrand aus
Elastomer bestehen und die Zwischensohle gus einem
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Thermoplast oder einem zu Polyurethan ausreagierten Ge-
misch aus Isocyanat und Polyol besteht, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zum Anformen einer Laufsohle und eines
seitlichen Sohlenrandes aus Elastomer und einer Zwi-
schensohle aus einem Thermoplast an einen Schuhschaft,
an den Schuhschaft der seitliche Sohlenrand aus einem
Elastomer angeformt und mit Ausnahme des Bereiches aus-
vulkanisiert wird, in dem er und die Laufsohle zur An-
lage kommen, daB die Zwischensohle innerhalb des seit-
lichen Sohlenrandes an den Schuhschaft angeformt und die
Laufsohle aus dem gleichen oder einem anderen Elastomer
als der seitliche Sohlenrand geformt und mit Ausnahme
des Bereiches der Beriihrungszone mit dem seitlichen
Sohlenrand ausvulkanisiert wird, daf die Laufsohle mit
dem seitlichen Sohlenrand und der Zwischensohle zur An-
lage gebracht wird und daB die Laufsohle und der seit-
liche Sohlenrand durch Ausvulkanisieren in ihrer gemein-
samen Beriihrungszone miteinander verbunden werden.

Verfahren zum Herstellen von Schuhen nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, daB zum Anformen einer Laufsoh-
le und eines seitlichen Sohlenrandes aus einem Elastomer
und einer Zwischensohle sus einem zu Polyurethan aus-—
reagierenden Gemisch an einen Schuhschaft an den Schuh-
schaft der seitliche Sohlenrand aus einem Elastomer an-
geformt und mit Ausnahme des Bereiches der Berilhrungs-
zone mit dem seitlichen Sohlenrand ausvulkanisiert wird,
in dem er und die Laufsohle zur Anlage kommen, dafl die
Zwischensohle innerhalb des seitlichen Sohlenrandes an
den Schuhschaft angeformt und die Laufsohle aus dem
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gleichen oder einem anderen Elastomer als der seitliche
Sohlenrand geformt und mit Ausnahme des Bereiches der
Berilhrungszone mit dem seitlichen Sohlenrand ausvulka-
nisiert wird, daB die Laufsohle mit dem seitlichen Soh-
lenrand und der Zwischensohle zur Anlage gebracht wird
und daB die Laufsohle und der seitliche Sohlenrand durch
Ausvulkanisieren in ihrer gemeinsamen Beriihrungszone
miteinander verbunden werden.

Verfahren zum Herstellen von Schuhen nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, daB der seitliche Sohlenrand und
die Zwischensohle, die Zwischensohle und die Laufsohle
jeweils im Bereich ihrer Grenzflédche durch chemische
Bindungen zwischen Isocyanaet und reaktiven Endgruppen
von dem Elastomer zugesetzten Substanzen miteinander
verbunden werden.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dasB
zur Beeinflussung der Reaktionsgeschwindigkeit eines

zu Polyurethan ausreagierenden, Polyol und Isocyanat
aufweisenden Gemisches dem Gemisch mindestens ein Kata-
lysator zugesetzt wird, dem Elastomer Substanzen zuge-
setzt werden, die reaktive, mit Isocyanat chemische Bin-
dungen eingehende Endgruppen aufweisen und die Reaktions-
geschwindigkeit zur Bildung des Polyurethans und die
Temperatur des Elastomers derart gesteuert werden, daB
die chemischen Bindungen im Bereich der Grenzfl&che des
Elastomers und des ausreagierenden Gemisches gebildet
werden.
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8. Formenstation, insbesondere filir Rundtischanlagen, zum
Herstellen von Schuhen mit einer Laufsohle, einem seit-
lichen Sohlenrand und einer 4wischensohle, wobei die
Laufsohle und der seitliche Sohlenrand aus Elastomer be-
stehen und die Zwischensohle sus einem Thermoplast oder
einem zu Polyurethan ausreagierten Gemisch aus Isocyanat
und Polyol besteht, wobei die Formenstation eine hdhen=-
verstellbare Traverse mit einem schwenkbar gelagerten
Formteiltréger mit mindestens einem beheizbaren Formen-
teil fiir das Formen von Laufsohlen aufweist und unter-
halb dieser Traverse eine hdhenverstellbare zweite Tra-
verse mit einer beheizbaren Platte angeordnet ist, die
mit dem beheizbaren PFormenteil des verschwenkbaren Forme
teiltrdgers zum Formen der Laufsohlen zusammenarbeitet,
und der verschwenkbare Formteiltrdger mit Seitenform-
teilen und aufgeleisteten Schuhschédften fiir das Formen
der Zwischensohle zusammenarbeitet, dadurch gekennzeich-
net, dal die beiden Seitenformteile (28; 29) in ihrer
SchlieBstellung unter Ausbildung einer Schulter (31)
einen abgestuften Durchbruch (7) begrenzen, der schwenk-
bar gelagerte Formteiltréger (11) auf einer zur Schwenk-
achse parasllelen Seitenflédche eine Platte (21) mit einem
Formstiick (22) aufweist, zwei zueinander diametral zur
Schwenkachse gegeniiberliegende parallele Seitenflé&chen
(18 bzw. 20), eine Platte (23) mit einem AnguBkanal (25)
bzw. eine Platte (24) mit einem der Laufsohle (44) ent=-
sprechenden Nest (26), in das ein AnguBkansel (27) miindet,
aufweisen, wobei wdhrend des Herstellens des seitlichen
Sohlenrandes (43) die eine Platte (23) gegen die Schul-
ter (31) ansteht und das Formstiick (22) mit den Seiten-
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formteilen (28; 29) den Formraum flir den seitlichen
Sohlenrand begrenzt und anschlieflend zum gleichzeiti-
gen Formen der Zwischensohle (45) und der Laufsohle

(44) die Platte (23) mit der AnguBbohrung (25) gegen
die Schulter (31) und die Platte (24) mit dem Formnest
(26) gegen die beheizbare Platte (14) ansteht und dasB
zum Verbinden des seitlichen Sohlenrandes und der Lauf-
sohle (44) die das Nest (26) mit der Leufsohle (44) auf-
weisende Platte (24) gegen die Schulter (31) ansteht.,

9, Formstation, insbesondere fiir Rundtischanlagen nach
Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB die beiden Sei-
tenformteile (28; 29) in ihrer SchlieBstellung unter
Ausbildung einer Schulter (31) einen abgestuften Durch-
bruch (7) begrenzen, der schwenkbar gelagerte Formteil-
trdger (11) auf einer zur Schwenkachse parallelen Sei-
tenfléche eine Platte (21) mit einem Formstiick (22)
aufweist, die zu ihr diametral zur Schwenkachse gegen-—
iiberliegende parallele Seitenflachen (18) eine Platte
(24) mit einem der Laufsohle (44) entsprechenden Form-
nest (26), in das ein AnguBkanal (27) miindet, aufweist,
daB zum gleichzeitigen Formen der Zwischensohle (45)
die Platte (24) mit der AnguBbohrung (25) gegen die
Schulter (31) und die Platte (24) mit dem Formnest (26)
gegen die beheizbare Platte (21) ansteht und daB zum
Verbinden des seitlichen Laufsohlenrandes mit der Lauf-
gohle (44) die das Formnest (26) mit der Laufsohle (44)
aufweisende Platte (24) gegen die Schulter (31) ansteht.

10, Formenstation nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekenn-
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zeichnet, dafB die Platten (21; 24) im Bereich in der
Ubergangszone des seitlichen Sohlenrandes (43) und der
Laufsohle (44) Kiihlkan#le (38) aufweisen.

11, Pormenstation nach Anspruch 8, 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Platte (24) mit dem Formnest (26)
fiir die Laufsohle (44) Heizkan#le (39) und Kiihlkandle

(40) aufweist,

Hierzu 40 Seiten _ Zeichaungen
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Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft einen Schuh mit einer Laufsohle,
einem seitlichen Sohlenrand und einer Zwischensohle, wobei
die Laufsohle und der seitliche Sohlenrand aus Elastomer
bestehen und die Zwischensohle aus einem Thermoplast oder
einem zu Polyurethen ausreagierten Gemisch aus Isocyanat
und Polyol besteht, sowie Verfahren und Formenstation zu
seiner Herstellung.

Charskteristik des bekannten Standes der Technik

Schuhe mit einer Leufsohle, einem seitlichen Sohlenrand
und mit einer Zwischensohle sind bekannt (DE-PS 64 882).
Die Laufsohle und der seitliche Sohlenrand bestehen zum
Beispiel aus PVC und werden in einem ersten Arbeitstakt ge-
meinsam hergestellt, wihrend in einem zweiten Arbeitstskt
die Zwischensohle z. B. aus einem zu Polyurethan ausrea-
gierenden Gemisch aus Isocyanat und Polyol geformt und
gleichzeitig an die Laufsohle, den seitlichen Sohlenrand
und den Boden eines Schuhschaftes angeformt wird.

Die Laufsohle und der seitliche Sohlenrand kdnnen durch in
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einem einzigen Arbeitstakt aus einem entsprechenden Zu-
schnitt aus Gummimaterial in einer Form geformt werden,
die zugleich ausvulkanisiert. AnschlieBend wird entspre-
chend die Zwischensohle gebildet und mit der Laufsohle,
dem seitlichen Sohlenrand und dem Schuhschaft verbunden.
Die Verbindung zwischen dem ausvulkanisierten Gummimate-
rial der Laufsohle und des seitlichen Sohlenrandes mit der
Zwischensohle ist eine mechanische Verbindung, die darauf
beruht, dal das zu Polyurethan ausreagierende Gemisch sich
gewissermaflen in der - mikroskopisch betrachtet - stark
zerkliifteten gemeinsamen Beriihrungsflédche verkrallt. Diese
mechanische Bindung ist in vielen Pédllen ausreichend, je-
doch nicht z. B. bei Bergstiefeln, Sportschuhen fiir Jogging
und dergleichen,

Weiterhin bestehen die Laufsohle und der seitliche Sohlen-
rand des Herstellungsverfahrens aus dem gleichen Gummi-
material, so daf es nicht mdglich ist, beispielsweise fiir
die Laufsohle ein hochabriebfestes Gummimaterial und fir
den seitlichen Sohlenrand hingegen ein Gummimaterial 2zu
wéhlen, das zwar weniger abriebfest, jedoch elastisch ist,
eine grofBe Dampfung aufweist und die Wirbelsé&ule von stofB~
artigen Einwirkungen weitgehend entlastet.

Ziel der Erfindung

Es ist das Ziel der Erfindung, die Qualitédt und die Ge-
brauchswerteigenschaften des Schuhs wesentlich zu erhdhen,



272594

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Schuh mit
einer Laufsohle, einem seitlichen Sohlenrand und einer
Zwischensohle, wobei die Laufsohle und der seitliche Soh-
lenrand aus Elastomer bestehen und die Zwischensohle aus
einem Thermoplast oder einem zu Polyurethan ausreagierten
Gemisch sus Isocyanat und Polyol besteht sowie ein Verfah-
ren und eine Formenstation zu seiner Herstellung zu schef-
fen, dessen Laufsohle und seitlicher Sohlenrand aus dem
gleichen bzw. unterschiedlichen Gummimaterial bestehen,
wobei die mechanische Verbindung zwischen Schaft und seit-~
lichem Sohlenrand bzw. Laufsohle und Zwischensohle sowie
seitlichem Sohlenrand und Zwischensohle hdher ist als bis-
her, so daB der Schuh hdheren Belastungen ausgesetzt wer-
den kann und ein Ldsen der Sohle bzw. teilweises Ldsen der
Sohle bzw, Sohlenteile (Laufsohle, seitlicher Sohlenrand)
sicher vermieden ist und die Bindung 2zwischen dem seitli-
chen Sohlenrand und der Zwischensohle, sowie der Laufsohle
und der Zwischensohle extremen Beanspruchungen standhédlt,

Unter Schuhen mit seitlichem Sohlenrand sind auch Stiefel
usw., mit seitlichem Sohlenrand zu verstehen.

ErfindungsgeméB wird diese Aufgabe dadurch geldst, daB die
Laufsohle und der seitliche Sohlenrand jeweils aus einem
Elastomer gespritzt und in ihrer gemeinsemen Berilhrungs-
zone durch Ausvulkanisieren untereinander verbunden sind.

Dadurch, daB die Laufsohle und der seitliche Sohlenrand ge-
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trennt aus Elastomer gespritzt werden, ist es mdglich,
extrem hohe Formzuhaltedriicke zu vermeiden.

Nach einem teilweisen Vulkanisieren der seitlichen Sohlen-
rénder und der Laufsohle werden sie zur gegenseitigen An-

lage gebracht und durch Ausvulkanisieren in ihrer gemein-

samen Beriihrungsebene verbunden.

Bei der Steuerung der Temperatur der Elastomere beim Vul-
kanisieren wird von der Tatsache Gebrauch gemacht, dal
eine TemperaturerhShung oder eine Verminderung von 10 °c
zu einer Verkilirzung bzw. zu einer Verléngerung der Vulka~
nisationszeit, d, h. der Zeit bis das Elastomer v&llig
ausreagiert ist, um 50 % fiihrt.

Mit Heiz~ und Kiilhlkandlen wird die Temperaturverteilung so
eingestellt, dal in den Bereichen der Beriihrungszone der
seitlichen Sohlenrinder und der Laufsohlen praktisch so-
lanze keine Vulkanisation erfolgt, bis sie zur gegensei-
tigen Anlage gebracht sind.,

Nach dem Herstellen der seitlichen Sohlenrénder wird in den
von ihnen und den Schuhsché&ften begrenzten Volumenbereich
der Werkstoff fiir die Zwischensohle eingebracht. Dies ist
Zz. B, ein Thermoplast, wie zum Beispiel Polyvinylchlorid
oder auch granuliertes plastifiziertes Polyurethan. In den
Volumenbereich kann auch zu Polyurethan asusreaglerendes
Gemisch aus Isocyanat und Polyol eingebracht werden, wobei
nach dem Ablauf der Rekationen die Laufsohle mit dem seit-
lichen Sohlenrand durch Ausvulkanisieren in der gemeinsamen
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Berilhrungszone verbunden wird.

Im Rahmen der Erfindung ist unter einer gespritzten Lauf-
sohle und einem gespritzten seitlichen Sohlenrand zu ver-
stehen, daB in entsprechende Nester bzw, Formhohlréume
plastifiziertes Elastomer injiziert wird, das dann bis auf
den Bereich der Beriihrungszone der Laufsohle und des seit-
lichen Sohlenrandes wvulkanisiert und dann nach dem Ver-
einigen der Laufsohle mit den seitlichen Sohlenréndern in
allen Bereichen ausvulkanisiert wird.,

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung bestehen die
Laufsohle und der seitliche Sohlenrand jeweils aus einem
verschiedenen Elastomer. Durch diese MafBnahmen wird er-
reicht, daB fir den seitlichen Sohlenrand ein elastisches
Elastomer mit grdBerer Démpfung verwendet wird als fiir die
Laufsohle. Hierdurch k®nnen in einem weiteren Bereich die
Eigenschaften der erfindungsgeméBen Schuhe vorgegeben wer-
den, insbesondere dann, wenn zusdtzlich noch die Material-
auswahl fiir die Zwischensohle getroffen wird.

In einer noch weiteren Ausgestaltung der Erfindung besteht
die Zwischensohle eaus einem zu Polyurethan ausreagierenden
Gemisch aus Isocyanat und Polyol, wobei der seitliche Soh-
lenrand und die Zwischensohle die Laufsohle und die Zwi-
schensohle Jeweils im Bereich ihrer Grenzfléche durch che-
mische Bindungen zwischen Isocyanat und reaktiven Endgrup-
pen von dem Elastomer zugesetzten Substanzen miteinander
verbunden sind.,
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Beim Herstellen von Schuhen, d. hs Anformen von Sohlen an
Schuhschédfte kommen im allgemeinen Rundtischanlagen zum
Einsatz, die mehrere Formenstationen mit Formen aufweisen
(Prospekt Klockner Ferromatik Desma, SpritzgieB-Direkt-
ansohlmaschinen, DESMA 521S-526S).

Die Rundtischanlagen weisen zum Herstellen von Schuhsohlen
aus einem zu Polyurethan ausreagierenden Gemisch aus Iso-

cyanat und Polyol zwel Einrichtungen zum Mischen von Iso-

cyanat und Polyol auf, wobei je nach dem Mischungsverhdlt-
nis und den Additiven das Gemisch zu abriebfesten Laufsoh-
len bzw., zu elastischen Zwischensohlen ausreagiert.

Zum Formen der Laufsohlen und der Zwischensohlen wird der
Rundtisch taktweise gedreht. Die Formenstationen werden
nacheinander in Eingriff mit den beiden Einrichtungen zum
Mischen gebracht,

Diese Einrichtungen zum Mischen sind an der Peripherie des
Rundtisches und in radialer Richtung des Rundtisches ver-
schiebbar angeordnet. Die Pormenstationen weisen zwei Sei-
tenformteile auf, die in der SchlieBstellung einen Durch-
bruch und zwei AnguBkan&le begrenzen,

Oberhalb der Seitenformteile ist hdhenverstellbar ein Dreh-
kopf angeordnet, der einen Leisten zur Aufnahme von Schuh-
schéften und einen Gegenstempel aufweist.

Unterhalb der Seitenformteile ist hohenverstellbar ein Bo-
denstempel angeordnet., Zum Formen der Laufsohle begrenzen
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der Bodenstempel die Seitenformteile (in SchliefBstellung)
und der Gegenstempel einen Formenhohlreum, in den das zur
Laufsohle ausreagierende Gemisch eingebracht wird.

Zum Formen der Zwischensohle begrenzen der Bodenstempel

mit der auf ihm befindlichen Laufsohle, die Seitenformteile
(in SchlieBstellung) und der Leisten mit dem aufgeleiste-
ten Schaft einen Formenhohlraum, in den das zur Zwischen-
sohle ausreagierende Gemisch eingebracht wird, die sich
wihrend der ablaufenden Reaktionen mit der Laufsohle und
mit dem Schuhschaft verbindet.,

Sind Gegenstand einer &lteren, jedoch noch nicht verdffent-
lichten Patentanmeldung (P 36 00 682.3).

Zum Formen der Laufsohle aus Elastomer tritt an die Stelle
der Einrichtung zum lMischen des zur Laufsohle aus Poly-
urethan ausreagierenden Gemisches das bei Spritzgiefma-
schinen zum Verarbeiten von thermoplastischem Kunststoff-
meterial bekannte Plastifizier- und Einspritzaggregat zum
Plastifizieren des Elastomers, das anschlieBend in den
Formenhohlraum fiir die Laufsohlen injiziert wird. Da beim
Injizieren des plastifizierten Elastomers hohe Driicke auf-
treten, weisen die bekannten Formenstationen eine hohen-
verstellbare Traverse mit einem schwenkbar gelagerten Form-
teiltrédger auf, auf dessen zur Schwenkachse parallelen
Seitenflédchen beheizbare Formteile mit einem der Laufsohle
entsprechenden Formnest angeordnet sind.

Unterhald dieser Traverse i1ist eine zweite hOhenverstell-
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bare Traverse angeordnet, die auf ihrer zum schwenkbaren
Formteiltrédger zeigenden Seite eine beheizbare Platte auf-
weist, die mit den beheizbaren Formteilen des Pormteiltréd-
gers zum Herstellen von Laufsohlen zusammenarbeitet, Ober-
halb der Traverse mit dem schwenkbaren Formteiltridger ist
eine weitere Traverse mit einem Durchbruch fest angeordnet.
In diesem Durchbruch taucht ein beheizbares Formteil mit
einer im Formnest befindlichen Laufsohle aus Elastomer ein
und arbeitet mit zwei oberhalb des Durchbruchs befindli-
chen Seitenformteilen und einem sufgeleisteten Schuhschaft
zum Formen einer Zwischensohle aus Polyurethan zusammen.,

Die zu Polyurethan ausreagierenden Gemische fir die Lauf-
sohle und fiir die Zwischensohle weisen im wesentlichen
Polyol und Isocyanat sowie Kettenverléngerer und Katalysa-
toren auf, die je nach den geforderten Materialeigenschaf-
ten fiir die Laufsohle bzw. Zwischensohle - die Laufsohle
soll abriebfest, die Zwischensohle elastisch sein und eine
Porenstruktur aufweisen - durch entsprechende Additive ein-
gestellt sind.

Beim Mischen der Komponenten setzen bereits die chemischen
Reaktionen ein. Die Gemische reagieren in den Formen zu der
Laufsohle bzw. Zwischensohle aus, Beim Ausreagieren des
Gemisches filir die Zwischensohle wird zugleich die Zwischen-
sohle geformt und die Verbindung mit dem Schuhschaft und
der Laufsohle erzielt,

Die Laufsohle aus Elastomer und die Zwischensohle aus Poly-
urethan sind im Bereich ihrer Grenzfldche durch chemische
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Bindungen zwischen Isocyanat und reaktiven Endgruppen von
den dem Elastomer zugesetzten Substanzen untereinander ver-
bunden.

Die zu Polyurethan ausreagierenden Gemische sind Gemische
auf der Basis von Ather bzw. Esterpolyolen, die bezogen
auf 100 Gewichtsanteile

30 - 100 Gewichtsanteile Isocyanst,
0,1 = 10 Gewichtsanteile Katalysator,
Rest Kernverléngerer und

weitere iUbliche Additive

aufweisen,

Die Laufsohlen sind aus Elastomeren hergestellt, die mit
folgenden chemischen Verbindungen bzw, chemischen Stoffen
in einem Mengenanteil von O =~ 20 phr bezogen auf die Kaut-
schukmenge gemischt werden kénnen: z. B. Acryl-Nitryl-
Kautschuk, Styrol-Butadién-Kautschuk, Natur-Kautschuk,
Chloropren-Kautschuk,

Die Laufsohlen kbnnen generell aus allen bekannten Gummi-
qualitdten hergestellt werden, wenn z. B. folgende Substan-
zen in einer llenge von O - 20 phr (lMenge bezogen auf_den
verwendeten Kautschuk) zugemischt sind:

Phenolformaldehydharze, z., B.:

Vulkadur A (Bayer AG),
Coretack (BASTF)
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Methylolierte Phenolformaldehydharze, z. B.:

SP 1045 (Krahn)
Korever (BASF)

Resorcin in Zusammenhang mit einem Formaldehydspender,
Ze Bet

Cohedur A )
Cohedur RS ) (Bayer AG)
Cohedur RK )

Kiesels&urefiillstoffe, z, B.:

Vulkasil S (Bayer AG)
Ultrasil (Degussa)

Aminoalkohol, z., B.:
3-Amino-propanol
primédres oder sekundéres Amin, 2. B.:
Stearylamin
Polyvinylalkohol, z. B.:

Mowiwol (Hoechst)
VSH 72 (AIR PRODUCTS)
VSH 73 (AIR PRODUCTS)

hoch hydroxylgruppenhaltiges Polyol, z. B.:

FPormrez (Witco)
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Acrylatkautschuk (ACK) z. B.:

Hydrin (Polysar)

Herclor (Hercules)

bzw. eine Kombination der obengenannten
Substanzen

Das Bilden der Laufsohle aus Elastomer erfolgt in der Weise,
daB die Elastomere bei den iblichen Verarbeitungstempera-
turen plastifiziert und gemiB der bei Spritzgiefmaschinen
iblichen Technik mit entsprechend hohen Driicken in die ent-
sprechenden Formhohlr&ume eingespritzt werden.

Die Steuerung der Temperatur der Elastomere erfolgt in der
Weise, daf die Temperatur der gespritzten Laufsohle bis
knapp unterhalb der Zersetzungstemperatur des Polyurethans
der zu bildenden Zwischensohle abgekiihlt wird und dann das
zu Polyurethan ausreagierende Gemisch mit der geformten
Laufsohle in Kontakt gebracht wird, wobei in der sich aus-~
bildenden Grenzschicht des Elastomers und des ausreagieren-
den Polyurethans Isocyanat mit reaktiven Endgruppen rea-
giert.

Im Sinne der Erfindung sind unter Elastomeren die bekann-
ten Gummimischungen zu verstehen,

Unter Thermoplasten sind im Sinne der Erfindung die iibli-
chen Thermoplaste, wie beispielsweise Polyvinylchlorid,
weiterhin zu Polyurethan ausreagierte Gemisch aus Isocyanat
und Polyol zu verstehen, die nach dem Granulieren wie die
iiblichen Thermoplaste plastifiziert und verarbeitet werden.
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Im Sinne der Erfindung sind unter zu Polyurethane ausrea-
gierenden Gemische solche zu verstehen, die seit langem
bei der Herstellung von Schuhsohlen aus Polyurethan bekannt
sind.

Weiterhin sind die oben erlduterten, anch § 3, Abs. 2 PatG
bekannten Gemische zu verstehen, die mit Isocyanat chemi-
sche Bindungen eingehen.

Die Aufgabe, ein Verfahren zum Herstellen von Schuhen mit
einer Laufsohle und einem seitlichen Sohlenrand aus einem
Elastomer und einer Zwischensohle aus einem Thermoplast
bzw. einem zu Polyurethan ausreagierenden Gemisch aus Iso-
cyanat und Polyol zu schaffen, wird erfindungsgemil dadurch
geldst, dafl zum Anformen einer Laufsohle und eines seit-
lichen Sohlenrandes aus einem Elastomer und einer Zwischen-
sohle aus einem zu Polyurethan ausreagierenden Gemisch an
einen Schuhschaft, an den Schuhschaft der seitliche Sohlen-
rand aus einem Elastomer angeformt und mit Ausnahme des
Bereiches ausvulkanisiert wird, in dem er und die Laufsohle
zur Anlage kommen, daf die Zwischensohle innerhalb des seit-
lichen Sohlenrandes an den Schuhschaft angeformt und die
Laufsohle aus dem gleichen oder einem anderen Elastomer

als der seitliche Sohlenrand geformt und mit Ausnahme des
Bereiches der Beriihrungszone mit dem seitlichen Sohlenrand
ausvulkanisiert wird, dal die Laufsohle mit dem seitlichen
Sohlenrand und der Zwischensohle zur Anlage gebracht wird
und dafl die Laufsohle und der seitliche Sohlenrand durch
Ausvulkanisieren in ihrer gemeinsamen Beriihrungszone mit-
einander verbunden werden.
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Vorzugsweise wird zum Anformen einer Laufsohle und eines
seitlichen Sohlenrandes aus einem Elastomer und einer Zwi-
schensohle aus einem zu Polyurethan ausreagierenden Gemisch
an einen Schuhschaft an den Schuhschaft der seitliche Soh-
lenrand aus einem Elastomer angeformt und mit Ausnahme des
Bereiches der Beriihrungszone mit dem seitlichen Sohlenrand
ausvulkanisiert, in dem er und die Laufsohle zur Anlage
kommen, dall die Zwischensohle innerhalb des seitlichen
Sohlenrandes an den Schuhschaft angeformt und die Laufsoh-
le aus dem gleichen oder einem anderen Elastomer als der
seitliche Sohlenrand geformt und mit Ausnahme des Berei-
ches der Beriihrungszone mit dem seitlichen Sohlenrand sus-
vulkanisiert wird, daB die Laufsohle mit dem seitlichen
Sohlenrand und der Zwischensohle zur Anlage gebracht wird
und dafB die Laufsohle und der seitliche Sohlenrand durch
Ausvulkanisieren in ihrer gemeinsamen Beriihrungszone mit-
einander verbunden werden, Dabei werden chemische Bindungen
zwischen dem seitlichen Sohlenrand und der Zwischensohle
der Laufsohle und der Zwischensohle gebildet. Das bedeutet,
daf3 der seitliche Sohlenrand und die Zwischensohle, die
Zwischensohle und die Leufsohle nach der Erfindung jeweils
im Bereich ihrer Grenzfl&che durch chemische Bindungen
zwischen Isocyanat und reaktiven Endgruppen von dem Elasto-
mer zugesetzten Substanzen miteinander verbunden werden.

Zur Beeinflussung der Rekationsgeschwindigkeit eines zu
Polyurethan ausreagierenden, Polyol und Isocyanat aufwei-
senden Gemisches wird dem Gemisch mindestens ein Katalysa-
tor zugesetzt, wobeli dem Elastomer Substanzen zugesetzt
werden, die rekative, mit Isocyanst chemische Bindungen
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eingehende Endgruppen aufweisen und die Rekationsgeschwin-
digkeit zur Bildung des Polyurethans und die Temperatur
des Elastomers derart gesteuert werden, daB die chemischen
Bindungen im Bereich der Grenzfl&édche des Elastomers und des
ausreagierenden Gemisches gebildet werden.

Durch diese liaBnehme wird eine extremen Belastungen stand=
haltende Verbindung zwischen Laufsohle, seitlichem Sohlen-
rand und Schuhschaft geschaffen.

Zum Herstellen des nach dem erfindungsgeméBen Verfahren
vorgesehenen Schuhs wird eine Formenstation, insbesondere
fiir Rundtischanlagen, verwendet, wobei die Formenstation
eine hdhenverstellbare Traverse mit einem schwenkbar gela-
gerten Formteiltrdger mit mindestens einem beheizbaren
Formenteil fiir das Formen von Laufsohlen aufweist und unter-
halb dieser Traverse eine hdhenverstellbare zweite Traverse
mit einer beheizbaren Platte angeordnet ist, die mit dem
beheizbaren Formenteil des verschwenkbaren Formteiltrégers
zum Formen der Laufsohlen zusammenarbeitet, und der ver-
schwenkbare Formteiltr&ger mit Seitenformteilen und aufge-
leisteten Schuhschédften fir das Formen der Zwischensohle
zusammenarbeitet,

Nach der Erfindung begrenzen die beiden Seitenformteile in
ihrer SchlieB3stellung unter Ausbildung einer Schulter einen
abgestuften Durchbruch, der schwenkbar gelagerte Formteil-
trédger weist auf einer zur Schwenkachse parallelen Seiten-
flédche eine Platte mit einem Kern auf, zwei zueinander
diametral zur Schwenkachse gegeniiberliegende parallele
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Seitenflidchen weisen eine Platte mit einem AngufBkanal bzw.
eine Platte mit einem der Laufsohle entsprechenden Nest,
in das ein Angufkanal milindet, auf, wobei wihrend des Her-
stellens des seitlichen Sohlenrandes die eine Platte gegen
die Schulter ansteht und der Kern mit den Seitenformteilen
den Formraum fiir den seitlichen Sohlenrand begrenzt und
anschlieBend zum gleichzeitigen Formen der Zwischensohle
und der Laufsohle die Platte mit der AnguBlbohrung gegen
die Schulter und die Platte mit dem Formnest gegen die be-
heizbare Platte ansteht und zum Verbinden des seitlichen
Sohlenrandes und der Laufsohle steht die das Nest mit der
Laufsohle aufweisende Platte gegen die Schulter an.

Durch diese MaBnahmen wird erreicht, daB in einem ersten
Arbeitstaekt der seitliche Sohlenrand gespreizt wird und in
einem weiteren Taekt zur gleichen Zeit die Zwischensohle
und die Laufsohle.

Ein zweites Ldsungsprinzip der Erfindung sieht vor, daf die
beiden Seitenformteile in ihrer SchlieBstellung unter Aus-
bildung einer Schulter einen abgestuften Durchbruch begren-
zen, der schwenkbar gelagerte Formteiltrédger auf einer zur
Schwenkachse parallelen Seitenflédche eine Platte mit einem
Kern aufweist,; die zu ihr diametral zur Schwenkachse gegen-
liberliegende parallele Seitenfléchen eine Platte mit einem
der Laufsohle entsprechenden Nest, in das ein AnguBkanal
miindet, aufweist, daB zum gleichzeitigen Formen der Zwi-
schensohle die Platte mit der Angulbohrung gegen die Schul-
ter und die Platte mit dem Formnest gegen die beheizbare
Platte ansteht und daB zum Verbinden des Stupprandes mit



272594

- 22 -

der Laufsochle die das Nest mit der Laufsohle aufweisende
Platte gegen die Schulter ansteht,

Durch diese lMafnahmen wird erreicht, dafl in einem Arbeits-
takt gleichzeitig der seitliche Sohlenrand und die Lauf-
sohle gespritzt werden.

Erfindungsgeméil3 weisen die Platte mit dem Kern und die
Platte mit dem AnguBkanal im Bereich in der Ubergangszone
des seitlichen Sohlenrandes Kiihlkandle auf, wihrend die
Platte mit dem Nest fiir die Laufsonhle Heiz- und Kiihlkané&le
aufweist.

Brfindungsgemi weist zusitzlich die Platte mit dem Nest
flir die Laufsohle Heizkanédle auf.

Ausfiihrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachstehend anhand eines Ausfiihrungs-
beispieles ndher erldutert werden. In der zugehdrigen
Zeichnung zeigen:

FPig., 1a; 1bs: in perspektivischer Darstellung bzw. im
Schnitt einen Schuh mit Laufsohle, Stupprand
und Zwischensohle;

Fig. 2: schematisch eine Draufsicht auf ein erstes
Ausfiihrungsbeispiel einer Rundtischanlage;

Fige 3 bis 7: in einer Seitenansicht das Ausfiihrungsbei-
spiel der Formenstation in verschiedenen
Arbeltsstellungen fiir die Rundtischanlage
nach Fig. 2;
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Pig, 8: ein zweites Ausfiihrungsbeispiel einer Formen-
station in der Darstellung der Fig. 3-7;

Fig, 9: eine Rundtischanlage in der Darstellung der
Fig., 2 fiir Pormenstationen nach Fig. 8.

Fig. 1a zeigt in perspektivischer Darstellung und im teil-
weisen Schnitt einen Schuh 41, der einen Schaft 42, einen
seitlichen Sohlenrand 43, eine Laufsohle 44 und eine Zwi-
schensohle 45 aufweist,

Fig. 1b zeigt im Schnitt gemdB I-I in Fig., 1a., Gleiche Tei-
le sind mit den gleichen Bezugszeichen bezeichnet.,

Der seitliche Sohlenrand 43 und die Laufsohle 44 sind ge-
trennt voneinander aus dem gleichen oder aus verschiedenem
Eleastomer gespritzt., Sie sind in der gemeinsamen Beriihrungs-
zone durch Ausvulkanisieren miteinander verbunden.

Die Zwischensohle 45 besteht z. B, aus mit Treibmittel ver-
sehenem Thermoplast oder aus einem zu Polyurethan ausrea-
gierenden Gemisch aus Isocyanat und Polyol, wobei ein be-
kanntes Treibmittel zugesetzt ist.

Falls den zu Polyurethan ausreagierenden Gemischen die oben
erwdhnten Additive und dem (den) Elastomer (Elastomeren)
die entsprechenden Katalysatoren zugesetzt sind, werden

die chemischen Bindungen zwischen dem Isocyanat und des zu
Polyurethan ausreagierenden Gemisches aus dem Elastomer

des seitlichen Sohlenrandes 43 und der Laufsochle 44 ge-
bildet,
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Durch Abstimmen von Kilhl- und Heizzeit der Gemische kann
ein VerschweiBlen des Thermoplast mit dem Elastomer erreicht

werden.,

Pig. 2 zeigt in Draufsicht die schematisch dargestellte
Rundtischanlage. Sie weist einen Rundtisch 1 auf, auf dem
14 Formenstationen 2, schematisch durch Quadrate darge-
stellt, angeordnet sind., Die Quadrate zeigen zugleich die
Pogitionen an, die die Formenstationen 2; 201 bis 214 beim
taktweisen Verdrehen des Rundtisches 1 einnehmen. Im vor-
liegenden Falle hat nach 15 Takten bzw. Schritten des Rund-
tisches 1 jede PFormenstation ihre urspriingliche Position
wieder erreicht. Diese Positionen sind mit 201 bis 214 be-
zeichnet.

An der Peripherie des Rundtisehes 1 sind zwei Plastifizier-
und Einspritzaggregate 3; 3+ fiir ein Elastomer angeordnet,
die mit den Formenstationen 2, nach den sie die Positionen
201 bis 212 eingenommen heben, durch eine zum Rundtisch 1
radiale Verschiebung in Eingriff gebracht werden, was durch
die Doppelpfeile symbolisch dargestellt ist, Sobald die
Plastifizier- und Einspritzaggregate 3; B'Jmit den Formen-
stationen 2 in Eingriff stehen, wird von dem einem Aggregeat
3 Elestomer in den Formenhohlraum fiir die Laufsohle 44 und
von dem anderen Aggregat 3 plastifiziertes Elastomer in

den Formenhohlraum fiir den seitlichen Sohlenrand 43 inji-
ziert.

Weiterhin ist ebenfalls in radialer Richtung des Rundti-
sches 1 verschiebbar die Einrichtung 4 zum Mischen der zu
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Polyurethan ausreagierenden Gemisch angeordnet. Nach jedem
Arveitstakt ist diese Einrichtung ebenfalls mit einer der
Arbeitastationen, die in die entsprechende Arbeitsstellung
203 gedreht wurde, in Eingriff bringbar, so dall eine Zwi-
schensohle 45 geformt wird. Je nach der Rekations- bzw.
Vulkanisationszeit der verwendeten Materialien kOnnen beide
Aggregate auch gegeneinander ausgetauscht werden.

In den Fig. 3 bis 7 ist in Seitenansicht ein Ausfiihrungs-
beispiel der erfindungsgemédfen Formenstation 2 in verschie-
denen Arbeitsstellungen dargestellt, und zwar in Richtung
des Pfeils der Plastifizier- uand Spritzaggregate 3 bzw.

der Einrichtung 4 zum Mischen.,

Fig. 3a zeigt die Formenstation 2, die Formteile zum For-
men der Laufsohle 44 und des seitlichen Sohlenrandes 43 in
ihrer SchlieBstellung.

Fige 3b zeigt den schwenkbar gelagerten Formteiltrdger 11
in vergrdBerter Darstellung.

Gem&f Fig. 3a weist die Formenstation 2 vier Fihrungen 5,
von denen nur zwei sichtbar sind.

Die PFlihrungen 5 bilden mit einer feststehenden Traverse 6
und einer einen Durchbruch 7 aufweisenden Traverse 8 einen
feststehenden Flihrungsrahmen fir die hdhenverstellbare
Traverse 9 mit der in ihr um die Achse 10 schwenkbar gela-
gerten Formteiltrédger 11.
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Die hohenverstellbare Traverse 12 weist auf ihrer der hdhen-
verstellbaren Traverse 9 zugewandten Seite eine beheizbare
Platte 14 auf,

Figs 3b zeigt in der Darstellung der Fig., 3a den schwenk-
bar gelagerten PFormteiltriger 11, Gleiche Teile sind mit
gleichen Bezugszeichen bezeichnet.,

Der um die Achse 10 verschwenkbar gelagerte Formteiltrdger
11 hat senkrecht zur Schwenkachse einen symmetrisch kreuz-
formigen und/oder gquadratischen Querschnitt, d, h. parallel
zur Schwenkachse 10 vier Seitenflédchen 17; 18; 19: 20.

Die Seitenflédche 17 weist eine Isolier- und/oder Distanz-
platte 21 mit einem Formstiick 22 auf, das eine kleinere
Querschnittsfldche hat als die Platten 21.

Die beiden diametral zueinander, d. h. einander gegeniiber-
liegenden und zueinander parallelen Seitenflédchen 18; 20
weisen ebenfalls jeweils eine Platte auf, die mit 23 bzw.
24 bezeichnet sind. Die Platte 23 weist eine in ihre Ober-
flédche miindende AngubBbohrung 25 auf, wdhrend die Platte 24
ein Nest 26 aufweist, das die Abmessungen einer Laufsohle
44 hat und in das die AnguBbohrung 27 mindet.

Oberhalt des Durchbruchs 7 der feststehenden Traverse 8
sind die beiden Seitenformteile 28; 29 angeordnet, die in
der gezeigten Schlieflstellung einen abgestuften Durchbruch
30 unter Ausbildung der Schulter 31 begrenzen.
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In Fig. 3b stehen die in der SchliefBlstellung befindlichen
Seitenformteile 28; 29 mit ihren Dichtkanten 32; 33 seit-
lich gegen das Oberteil eines Schuhschaftes 34 an, der auf
einen Leisten 35 aufgezogen ist,

Dieser Leisten 35 ist Teil -einer in den Figuren bekann-
ten, nicht dargestellten hdhenverstellbaren Leistenaufnah-
me mit einem Leistendrehkdrper, der um eine Achse senkrecht
zur Zeichenebene verschwenkbar ist,

In der in Fig. 3b dargestellten Position des verschwenk-
baren Formteiltrédgers 11 steht die Seite 17 gegen die Schul-
ter 31 an, widhrend das Formstiick 22 mit den Seitenformtei-
len 28; 29 und dem aufgezogenen Schaft 34 den Formenhohl-
raum zum Spritzen eines seitlichen Sohlenrandes 43 (vgl.
FPig. 1) begrenzen. Senkrecht zur Zeichenebene wird durch
einen nicht dargestellten und von den in SchlieBstellung
befindlichen Seitenformteilen 28; 29 in ihrer Beriihrungs-
ebene begrenzten und nicht dargestellten AnguBkané&len pla-
stifiziertes Elastomer in diesen Formenhohlraum injiziert.

Die Temperaturverteilung in den Seitenformteilen 28; 29,

in dem Formstiick 22 und der Platte 21 wird durch Heizkanéle
36 in den Seitenformteilen 28; 29 und Kiihlken#dlen 38 in der
Platte 21 so eingestellt, dall der seitliche Sohlenrand 43
mit Ausnahme seiner Stirnflédche, d. he mit der spédteren
Beriihrungszone mit der Laufsohle 44 ausvulkanisiert.

Sobald dieses Vulkanisieren im ausreichenden lafBl zur Ver-
festigung des seitlichen Sohlenrandes 43 erfolgt ist, wird
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der verschwenkbare Formteiltréger 11 in der Zeichenebene
der Fig. 3b nach unten verfahren, so dafl die Platte 21 mit
dem Formstiick 22 aufler Eingriff mit den Seitenformteilen

28; 29 gelangt, AnschlieBend wird der verschwenkbare Form-
teiltrédger 11 um 90° in Richtung des gekriimmten Pfeils
verschwenkt und hochgefahren, so daBl die Seitenfliédche 18 mit
der Platte 23 gegen die Schulter 31 ansteht.

In dieser Stellung begrenzt die Platte 23 mit dem seitli-
chen Sohlenrand 43 und dem aufgezogenen Schaft 34 einen
Formenhohlraum, der der Zwischensohle 45 entspricht. Die-
sem Formenhohlraum wird iliber die AnguBbohrung 25 ein zu
Polyurethan ausreagierendes Gemisch aus Isocyanat und Poly-
ol zugefiihrt, oder ein mit einem Treibmittel versehenes
Thermoplast,

In dieser Stellung der Platte 23 nimmt die Platte 24 die
Position ein, in der sie mit dem Nest 26 in Richtung zum
unteren Rand der Zeichenebene der Fig. 3b zeigt. Wdhrend
die Platte 23 in die Anlageposition zur Schulter 31 gefah-
ren wird, wird die Traverse 12 ebenfalls hochgefahren, so
daB3 die beheizbare Platte 14 zur Anlage gegen die Platte
24 kommt und mit ihr den Formenhohlraum fir eine Laufsohle

43 begrenzt.

In diesen durch das Nest 26 definierten Formhohlraum wird
plastifiziertes Elastomer injiziert, Durch eine entspre-
chende Einstellung der Temperaturverteilung mit Heizkandlen
37 in der beheizbaren Platte 14, Heizkandlen 39 in der
Platte 24 und Kihlkanédlen 40 in der Platte 24 wird erreicht,
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daB die Laufsohle 44 durch Vulkanisieren hinreichend ver-
festigt wird und die Beriihrungszone mit dem seitlichen
Sohlenrand 43 praktisch hdchstens teilvulkanisiert wird.

Anschlieflend wird der verschwenkbare Formteiltrédger 11 und
die mit ihm verschiebbare Traverse 12 in Richtung zum un-
teren Rand der Zeichenebene verfahren, so dall die Platte

23 auller Eingriff mit den Seitenformteilen 28; 29 gelangt.
In dieser Stellung wird der verschiebbare Formteiltridger

11 in Drehrichtung des Pfeils um 180° verschwenkt und an-
schlieBlend in Richtung zu den Seitenformteilen 28; 29 hoch-~
gefahren, bis die Seitenfliéchen 20 gegen die Schulter 31
ansteht. In dieser Stellung der Platte 23 stehen der seit-
liche Sohlenrand 43 und die Laufsohle 44 in ihrer gemein-
samen Beriihrungszone gegeneinander an und werden durch
Ausvulkanisieren in dieser Beriihrungszone verbunden., Falls
das Elastomer und das zu Polyurethan ausreagierende Ge-
misch die entsprechenden Zusédtze aufweisen, werden zugleich
die chemischen Bindungen zwischen dem ausreagierenden Ge-
misch mit dem seitlichen Sohlenrand 43 und mit der Lauf=-
sohle 44 gebildet. Ebenfalls infolge der partiellen Ver-
netzung des Elastomers und des sich noch in klebrigem Zu-~
stand befindlichen, mit Treibmitteln versehenen Thermoplast
verschweiBt.

Da beim Spritzen des seitlichen Sohlenrandes 43 und der
Laufsohle 44 aus Elastomer hohe Spritzdrlicke auftreten,
die vergleichbar sind mit dem bei Spritzgiefimaschinen zum
Verarbeiten von thermoplastischem Material, ist es erfor-
derlich, entsprechend der bei Spritzgiefmaschinen iiblichen
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Technik sowohl die Fahrzylinder als auch den Formzuhalte-
zylinder vorzusehen,

Wie aus Fig. 3a, 3b ersichtlich, wird wé&hrend des Ein-
spritzens des plastifizierten Elastomers beim Herstellen
des seitlichen Sohlenrandes 43 die Rekationskraft iiber
die Schulter 31 aufgebracht. Entsprechendes gilt beim
Spritzen der Laufsohle 44,

Die hohenverstellbare Traverse 9 wird beim Verfahren der
Praverse 12 mitgenommen. Zwischen den beiden Traversen 3;
12 sind Druckfedern 46 angeordnet, so daB in der Stellung
der Fahrzylinder gemdl Fig. 3a die Traversen 9; 12 die
gezeigten Positionen einnehmen.

Die Fig, 3a, 3b zeigen die Stellung der Traversen 8; 9; 12
der Formstation 2 in der Position 201 (vgls Fige 1)

In dieser Stellung wird das Plastifizier- und Einspritz-
aggregat 3 in radigler Richtung auf die Formeastation 2
zu verfahren und steht gegen die AnguBbohrung (nicht ge-
zeigt) des Formnestes 26 zum Herstellen des seitlichen
Sohlenrandes 43 an.

Das Formnest 26 bleibt so lange geschlossen, bis nach
einer entsprechenden Anzahl von Arbeitstekten des Rund-
tisches 1 die Formstation 2 aus der Position 244 hach Er-
reichen der Positionen 202, 203, 204,...... 208’ 209, 210
Position 210 wilieder erreicht hat.
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In der wieder erreichten Position 211 werden gemdfB Fig. 4

die Pahrzylinder 15 so beaufschlagt, de die beiden hdhen-
verstellbaren Traversen 9; 12 die aus Fig., 4 ersichtliche

Position einnehmen.,

In dieser Stellung der beiden Traversen 9; 12 wird der
schwenkbar gelagerte Formteiltriger 11 um 90° verschwenkt,
so dall die Platte 23 in Richtung zu dem von den Seitenform-
teilen 28; 29 begrenzten Durchbruch 30 zeigte.

Wie aus PFig., 4 ersichtlich, befindet sich der gespritzte
seitliche Sohlenrand 43, im Durchbruch 30 und ist mit dem
Schaft 34 verbunden.

In der Position 211 der Formenstation 2 werden die Fahr-
zylinder 15 so beaufschlagt, daB die hdhenverstellbaren
Traversen 9; 12 die aus Fig, 5 ersichtliche Stellung ein-
nehmen, so dafl der Formhohlraum zum Formen der Zwischen-
sohle 45 gebildet ist.

In der Position 211 wird auch mittels des zweiten Spritz-
und Plastifizieraggregates die Laufsohle 44 geformt.

AnschlieBend werden die Fahrzylinder 15 und der Arbeits-
zylinder 13 so beaufschlagt, daB die hdhenverstellbaren
Traversen 9; 12 ihre aus Fig., 6 ersichtliche Stellung ein-
nehmen,

In der Position 214 wird der verschwenkbare Formteiltréger
11 um 180° verschwenkt und es werden die Fanrzylinder 15
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und der Arbeitszylinder 13 entsprechend beasufschlagt, so
daB die hdhenverstellbaren Traversen 9; 12 ihre aus Fig, 7
ersichtliche Stellung einnehmen.,

In dieser aus Fig. 7 ersichtlichen Stellung der hShenver-
stellbaren Traversen 9; 12 wird die Formenstation 2 aus
der Position 214 in die Position 254 gebracht.

In dieser Stellung befindlichen sich der seitliche Sohlen-
rand 43 und die Laufsohle 44 in ihrer Berilhrungszone in
gegenseitiger Anlage und werden in einer Stellung durch
Ausvulkanisieren miteinander verbunden.

Aus den obigen Ausfilhrungen ist ohne weiteres ersichtlich,
daB im stationdren Betrieb der Rundtischanlage gleichzei-
tig jeweils eine Laufsohle 44 und eine Zwischensohle 45
gespritzt werden und gleichzeitig im Bereich zwischen den
Posit'ionen 24 oder 2,, in einer Entnahmestation ein fer-
tiger Schuh entnommen wird, an dessen Schuhscheft 34 eine
Sohle mit einer Laufsohle 44 aus einem Elastomer und einer
Zwischensohle 45 aus Polyurethan angeformt ist.

Fig. 8 zeigt eine Abwendung des verschwenkbaren Formteil-
tridgers 11 der Fig. 3b. Die Platte 24 mit dem Formnest 26
ist diemetral gegenilber zu der Platte 21 mit dem Formstiick
22 angeordnet, d. he. auf der Seitenfléche 19,

Gleiche Teile sind mit gleichen Bezugszeichen bezeichnet,

Eine mit dem Pormteiltréger 11 nach Fig. 8 ausgeriistete
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Formenstation 2 hat den Vorteil, daf der seitliche Sohlen-
rand 43 und die Laufsohle 44 in der gleichen Position des
Rundtisches 1 gespritzt werden, In diesem Falle sind die
beiden Plastifizier- und Spritzaggregate 3 flir die Elasto-
mere Ubereinander angeordnet und werden zusammen in rsdia-
ler Richtung verschoben (Fig., 9).

Durch die erfindungsgeméfBe Ausbildung der Formenstation 2
ist zugleich eine Rundtischanlage mit kurzen Taktzeiten
geschaffen.

Es liegt im Rahmen der Erfindung, die Formenstation 2 auch
einzeln einzusetzen, was insbesondere bei kleinen Serien
und bei kleinen Versuchsserien von Vorteil ist., Zu diesem
Zweck miissen dann die Vorrichtung zum Mischen des zu Poly-
urethan ausreegierenden Gemisches und das Plastifizier-
und Einspritzaggregat fir das Elastomer beispielsweise
Ubereinander bzw. aneinander diametral gegeniiber angeord-
net sein,
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Fig.3b
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Fig. 6
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Fig.7
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Fig. 9
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