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(57) Abstract

The invention concerns a resilient
or padded insert for footwear, as well as a
process for its production and fine adjust-
ment to the wearer’s foot. The insert is
composed of individual beads of a therm-
oplastically deformable, resilient foam
material. The beads (2) have a closed sur-
face (3) essentially impermeable to air and
are fixed in their mutual positions under
the influence of heat during sintering.

(57) Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft einen Ddmp-
fungs- oder Polsterkorper zum Einsatz in
Schuhe sowie ein Verfahren zu dessen
Herstellung und Feinanpassung an den
FuB des Schuhtrigers. Der Korper ist aus
einzelnen Perlen eines thermoplastisch
verformbaren, elastisch-ddmpfenden

Schaumstoffmaterials zusammengesetzt. Die Perlen (2) sind jeweils mit einer geschlossenen, im wesentlichen luftundurch-
lassigen Oberfliche (3) versehen und durch Warmeeinflu® mittels Sinterung gegenseitig lagefixiert.
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Démpfungs- oder Polsterkdrper zum Einsat in Schuhen und
Verfaren zur Herstellung davon.

BESCHREIBUNG

Die Erfindung betrifft einen Ddmpfungs- oder Polsterkdrper zum
Einsatz in Schuhen, wie beispielsweise eine Einlegesohle, ein

FuBbett K einen Innenschuh fir Skistiefel o.dyl.

Derartige Dampfunygs- oder Polsterkdrper kdnnen aus sehr
verschiedenen Materialien hergestellt sein. Als Beispiele sind
“Naturwerkstoffe, wie Kork, Kautschuk o.dgl. sowie
elastisch-ddmpfende Kunststoff- und insbesondere

Schaumstoffmaterialien zu nennen.

Aus Grinden beispielsweise einer einfachen Herstellbarkeit und
auch zur individuellen Anpassung solcher Ddmpfungs- oder
Polsterkdrper an die entsprechenden anatomischen Formen des
Schuhtrédgers wurde bereits versucht, die entsprechenden
Formteile aus einem thermoplastisch verformbaren,
elastisch-ddmpfenden Schaumstoffmaterial zu fertigen. Hier
eryeben sich jedoch Probleme. In der Regel sind
thermoplastisch verformbare Schaumstoffe bei einem
praxisgerechten Raumgewicht nicht stabil genug. Bei der
stdndigen Belastuny beim Einsatz der daraus gefertigten
Formteile in Schuhen bricht dber kurz oder lang das innere
Gefliye des Schaumstoffmaterials zusammen, wodurch die

eigentlichen Formmerkmale und Digmpfungseigenschaften des
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Kérpers verlorengehen. Wird zur Verbesserung der Stabilitdt
das Réumgewicht des Schaumstofimaterials erhdht, so
verschlechtern sich die elastisch-ddmpfenden Eigenschaften so
stark, daB das Formteil als Dd&mpfungs- oder Polsterkérper

nicht mehr befriedigend einsetzbar ist.

Aus thermoplastisch nicht verformbaren Kunst- und
Schaumstoffmaterialien wie Polyurethan-Schaum,
Silikonkautschuk o.dgl. lassen sich zwar Ddmpfungs- oder
Polsterkdrper mit hervorragénden elastisch-ddmpfenden
Eigenscnaften herstellen, jedoch ist beispielsweise eine

nachtrdgliche Formverdnderunyg durch Anwdrmen nicht méglich.

Der Erfindung lieyt demzufolye die Aufyabe zugrunde, einen
Dampfunys- oder Polsterkdrper aus einem thermoplastisch
verformbaren, elastisch-dédmpfenden Schaumstoffmaterial zu
schaffen, bei der die eingangs genannten Nachteile vermieden

werden.

Die LOsuny dieser Aufgabe ist in den kennzeichnenden Merkmalen
des Anspruches 1 anygegeben. Demnach ist der Kdérper aus
einzelnen Perlen des Schaumstoffmaterials zusammengesetzt.
Diese Perlen sind mit einer yeschlossenen, im wesentlichen
luftundurchldssigen Oberfldche versehen und durch WarmeeinfluB
mittels Sinteruny gegenseitig lagefixiert. Der Kdrper besteht
damit aus einer Vielzahl von voliig geschlossenen Zellen,

Aderen luftundurchldssige Oberflédche ein Lufipolster
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umschlieBt. Letzteres wirkt nach Art einer Luftfederunyg und
stabilisiert die Perlen mechanisch, indem es bei deren
Deformation im Innern einen Gegendruck und somit eine
Rickstellkraft erzeugt. Damit kann das Schaumstoffmaterial ein
geringes Raumyewicht aufweisen, ohne an Langzeitstabilitdt zu
verlieren. Die herstellungsgemdBe Form des Ddmpfungs- oder
Polsterkdrpers wira durch die gegenseitige Lagefixierung der
einzeinen Perlen durch WdrmeeinfluB mittels Sinterung
festyeleygt. Sinterung bedeutet, daB die Perlen an ihren

yegenseitigen Beriinrunysfldchen verbacken.

Der erfindungsyemdBe Dimpfunys- oder Polsterkdrper weist eine
Vielzahl von hervorragenden Eigenschaften hinsichtlich des
Einsatzes in Schuhen auf. Es sind dies beste
Ddmpfungseiyenschaften, hohes Rickstellvermdgen auch nach
vielfacher und starker Druckbelastung, Zdhelastizitdt und
Formstabilitdt, dabei jedoch nohe Biegsamkeit und
Bruchfestigkeit, geringe Feuchtigkeitsaufnahme sowie eine
hervorragende Kidlteisolierung. Durch die hohe Stabilitdt ist
es sogar denkbar, ganze Schuhteile, wie etwa den Sohlenblock
einer Sandale gdnzlich nach Art des Erfindungsgegenstandes
auszubilden. Durch den Aufbau des Kdrpers aus einzelnen Perlen
ergibt sich an dessen Oberfldche dariber hinaus eine
Strukturierung in Form von leichten Erhebungen und
Vertiefungen, die sich beispielsweise bei einem Einsatz des
Kérpers als Einlegesohle physiologisch vorteilhaft - etwa in

Form eines Massayeeffektes - auf die FuBsohle auswirken. Auch
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die Einformuny von sogenannten Reflexzonen ist in diesem
Zﬁsammenhang problemlos méglich. Uber die Vertiefungen kann
auBerdem Luft zirkulieren, womit eine Feuchtigkeitsabfuhr
méglich ist. Nicht zuletzt ist das besonders geringe Gewicht
des erfindungsgemdBen Ddmpfungs- oder Polsterkdrpers
hervorzuheben. Ein weiterer wesentlicher Vorteil des
erfindunysygemdBen Ddmpfungs- oder Polsterkdrpers liegt in der
Moglichkeit, den Korper nachtrdglich durch Erwdrmung an
bestimmte FuBpartien des Schuhtrdyers individuell anzupassen.
Zur Vermeidung von Wiederholungen wird hier auf die

Ausfihrungen zum Verfahrensanspruch 11 verwiesen.

In den Anspriichen 2 und 3 sind vorteilhafte Materialien fir

die thermoplastisch verformbaren Perlen angegeben.

Ein Perlendurchmesser von etwa 3-5 mm (Anspruch 4) hat sich
als ginstiger KompromiB zwischen guten Elastizitdts- und
Formanpassungseigenschaften herausgestellt. Sind die Kugeln
ndmlich zu klein, so kdnnen zwar sehr feine Formen ausgebildet
werden, jedoch ist das Elastizitdtsverhalten nicht
befriedigend. Sind die Kugeln zu groB8, ist war ein guter
Polstereffekt gegeben, jedoch kdnnen bestimmte Feinformen

nicht mehr ausgebildet werden.

Nach Anspruch 5 kann der Ddmpfungs- oder Polsterkdrper auch
aus den thermoplastisch verformbaren Perlen in Mischung mit

einem eiastisch-ddmpfenden, thermoplastisch nicht verformbaren
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Kunststoffmaterial gefertigt sein. Dies bedeutet, daB die
Perlen in einem Gerlst aus dem letztyenannten
Kunststoffmaterial eingebettet sind. Die Materialeigenschaften
des Dimpfungskérpers werden damit weiter verbessert, da die
honere Langzeitstabilitdt des elastisch-ddmpfenden
Kunststoffmaterials sich vorteilhaft mit der M6glichkeit der
thermoplastischen Verformbarkeit der Perlen iberlagert. Damit
ist es moglich, den Dampfungskdrper in dgewissen Grenzen
nachtrdglich thermoplastisch zu verformen. Auch hier wird auf

den entsprechenden Verfahrensanspruch 9 verwiesen.

Im Anspruch 6 ist ein glinstiges Mischungsverhdltnis zwischen
den Perlen und dem thermoplastisch niciht verformbaren
Kunststoffmaterial von etwa 50:50 angegeben.
Vorteilhafterweise wird flr.dieses Kunststoffmaterial ein
Silikonkautschuk verwendet (Anspruch 7), der auBer der
thermoplastischen Nichtverformbarkeit besonders giinstige
Eigenschaften als Grundmaterial fir Ddmpfunygs- und
Polsterkérper zum Einsatz in Schuhen aufweist. Falls der
Silikonkautschuk heiBvulkanisierend ist, kann dessen

Vernetzung und das Sintern der Perlen in einem Arbeitsgang

erfolgen.

In Anspruch 8 ist ein erfindungsgemdBes Verfahren zur
Herstellung eines Ddmpfungs- oder Polsterkdrpers aus den
thermoplastisch verformbaren perlen angegeben. Demnach werden

letztere in eine Form unter vollstdndiger Volumenfillung
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dieser Form eingepracht und anschlieBend unter Wdrmezufuhr
vorzugsweise bei einer Temperatur von 110° mittels Sinteruny
gegenseitig lagefixiert. Dieses Herstellunysverfahren ist

ersichtlich denkbar einfach.

Derselbe Vorteil gilt fiir das in Anspruch 9 angegebene
Verfahren zur Herstellunyg eines Ddmpfungs- oder Polsterkdrpers
aus einem Gemisch aus thermoplastisch verformbaren Perlen und
einem thermoplastisch nicht verformbaren Kunststoffmaterial.
Nach dem Fillen des Gemisches in eine Form fiir den Kdrper
erfolgt unter Wdremzufuhr eine Vernetzung des thermoplastisch
nicht verformbaren Kunststoffmaterials unter EinschluB und
geyebenenfalls einer Sinteruny der Perlen. Damit ist die Form
des Kérpers durch das vom thermoplastisch nicht verformbaren
Kunststoffmaterial gebildete Geriist an sich festgelegt.
Trotzdem eryeben sich nachtrdglich Anpassungsméglichkeiten
durch eine Formverahderung des Kdrpers, wie zum Anspruch 11

ndher erldutert wird.

Nach Anspruch 10 werden die Perlen bzw. das Gemisch aus den
Perlen und dem thermoplastisch nicht verformbaren
Kunststoffmaterial unter Uberdruck in die Form eingebracht.
Damit kdnnen vor dem Sintérn bzw. Vernetzen des
Ausgyangsmaterials fir den Dampfungskdrper die Dampfungshirte
bzw. die Elastizitdtseigenschaften durch Variation des
Uberdruckes nach Wunsch eingestellti werden. Bei hohen

Uberdruck eryibt sich ein sehr dichtes Materialyefiige mit
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entsprechend hartem Elastizitdtsverhalten und umgekehrt.

Durch die Verwendung der thermoplastisch verformbaren Perlen
fir den Ddmpfungs- oder Polsterkdrper ist die Mdglichkeit
yegeben, diesen an die jeweilige Form einer entsprechenden
FuBpartie des Schuhtrdgers individuell und fein anzupassen
(Anspruch 11). Dabei wird ein der groben anatomischen Form der
jeweiligen FuBpartie entsprechender Ddmpfungs- oder
Polsterkdrper nach dem Verfahren nach einem der Anspriiche 7-9
hergestellt. Die Grobform ist notwendig, da der
Ddmpfunygskdrper - sei es, daB er ausschlieBlich aus den
thermoplastisch verformbaren Perlen hergestellt ist, sei es,
daB er aus dem vorstehend beschriebenen Mischmaterial besteht -
durch die gegenseitige Lagefixiefung der Perlen bzw. den
Geriistaufbau nicht mehr unbegrenzt htermoplastisch flieBfdhig
ist. Eine Formverdnderung ist nur in gewissen, durch die
Elastizitdtseigenschaften der Perlen bzw. des thermoplastisch
nicht verformbaren Kunststoffmaterials gegeben. Dies reicht in
der Regel fiir eine Feinanpassung jedoch aus. Dazu wird der
Déméfungs- oder Polsterkdrper im erwdrmten Zustand in Kontakt
mit der jeweiligen FuBpartie verpbracht und durch sein
thermoplastisches Verhalten an diese fein angepaBt. Nach dem
Erkalten ist die Feinform dem D&mpfungs- oder Polsterkdrper
zwar elastiséh dimpfend aber formstabil eingeprdgt. Es ist
darauf hinzuweisen, daB bei dem Mischmaterial die Anpassung
dadurch méglich wird, daB die thermoplastisch verformbaren

Perlen im erwidrmten Zustand das Geriist quasi in die Feinform
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mitziehen und dieses nach dem Erkalten in dieSer Form halten.

Weiterhin ist ein wichtiger Vorteil, daB den Perlen eine Art
Formgeddchtnis zueigen ist. Sie zeiyen die Tendenz, nach einer
thermoplastischen Formdnderuny unter Druck und abermaliger
Warmezufuhr im drucklosen Zustand in ihre urspriingliche Form

zuriickzukehren.

Nach Anspruch 12 erfolgt die Feinanpassung des Ddmpfungs- oder
Polsterkdrpers direkt im Schuh. Damit wird in einem
Arbeitsgany der Kérper sowohl an die FuBform, als auch an die

Jeweiliye Form der angrenzenden Schuhinnenfldche anygepaBt.

Im Anspruch 13 ist ein Verfahren zur yleichzeitigen
Herstelluny und Feinanpassung des Ddmpfungs- oder
Polsterkdrpers angegeben. Dieses kann beispielsweise bei der
Herstellung und Feinanpassung eines Skistiefel-Innenschuhs
angewendet werden, der eine zwischen der AuBenschale des
Stiefels und dem FuB einliegende Hiille fiir ein anpassbares
Fillmaterial aufweist. Demnach kann diese Hille des in den
Skistiefel eingesetzten Innenschuhs bei ebenfalls.eingesetztem
FuB mit den thermoplastisch verformbaren Perlen - oder dem
Mischmaterial - yegebenenfalls unter Druck gefiillt werden.
AnschlieBend werden die Perlen bzw. das Mischmaterial durch
Warmezufuhr gegenseitig lagefixiert und der Ddmpfungs- oder
Polsterkdrper entsprechend feinformfixiert. Falls die

Feinformanpassuny nicht befriedigend erfolygte, kann die
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Prozedur durch abermalige Wdrmezufuhr beliebiy oft wiederholt

werden.

Die Erfindung wird in einem Ausflihrungsbeispiel anhand der

beiliegenden Zeichnuny erldutert. Letztere zeigt die

perspektivische Ansicht einer Einlegesohle.

Die Einlegesohle (1) besteht in ihrer Gesamtheit aus einer
Vielzahl von Perlen (2) aus Polyethylen-Schaumstoff, von denen
in der Zeichnung der Ubersichtlichkeit halber nur ein Teil
daryestellt ist. Die Perlen (2) weisen eine im wesentlichen
glatte, luftundurchidssige Oberfldche (3) auf. Die
gegenseitiyen Beriihrungsflédchen der Perlenoberflédcnen (3) sind
durch Wdrmezufuhr zusammengesintert, also gegenseitig

verbacken, womit die gezeigte Form der Sohle aufrechterhalten

wird.

In erster Linie wird die Einlegesohle (1) in der gezeigten
Grobform beispielsweise mit Zehenvertiefungen (4),
Reflexzonenerhebungen (5) und aufgewdlbtem Sohlenrand (6)
hergestellt. Dazu wird eine entsprechende Form mit den Perlen
{2) unter leichtem Uberdruck gefiillt und der Sinterproze8
durcn Warmezufuhr bei einer Temperatur von etwa 110°C
durchgefiihrt. Nach dem Erkalten kann die Einlegesohle (1) aus
der Form genommen werden, wobei sie die in der Zeichnung
dargestellte Gestalt aufweist. Eine individuelle Formanpassung

kann durch abermaliges Erwdrmen auf etwa 60-80° erfolgen.
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Durch Aufsetzen des FuBes auf die Einlegesohle (1) im Schuh
kdnnen die einzelnen Perlen und damit die Sohle selbst
innerhalb der durch die gegenseitige Lagefixierung und die
Verformbarkeit der einzelnen Perlen gegebenen Grenzen
thermoplastisch verformt werden. Neben der Anpassung der
Sohlenoberseite (7) an den FuB des Schuhtrdgers erfolgt
yleichzeitig eine Anpassung der Unterseite (8) an die

Innenfldche der Schuhsohle.
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ANSPRUCHE

1. Ddmpfunys- oder Pulsterkorper zum Einsatz in Schuhen, wie
Einlegesohle (1), FuBbett, Innenschuh fiir Skistiefel
0.dgl., pestehend aus einem thermoplastisch verformbaren,
elastisch-diampfenden Schaumstoffmaterial,

dadurch gekennzeichnet,
daB der Korper aus einzelnen Perlen (2) des
Schaumstoffmaterials zusammengesetzt ist, die
- jeweils mit einer geschlossenen, im wesentlichen
luftundurchldssigen Uberflédche (3) versehen qnd
- durch WirmeeinfluB mittels Sinterung gegénseitig

lagefixiert sind.

2. Déampfunygskdrper nach Ansprucn 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Perlen (2) aus thermoplastisch verformbarem

Polyethylen-Schaum bestehen.

3. Dampfungskdrper nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Perlen (2) aus thermoplastisch verformbarem

Polypropylen-Schaum bestehen.

4. Dadmpfungskdrper nach einem der vorgenannten Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Perlen (2) einen Durchmesser von etwa 3-5 mm

aufweisen.
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Dadmpfungskdrper nach einem der vorgenannten Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

daB die thermoplastisch verformbaren Perlen (2) mit einem

elastisch-dédmpfenden, thermoplastisch nicht verformbaren

Kunststoffmaterial vermischt sind.

Dadmpfunygskdrper nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,

daB das Mischunysverhdltnis etwa 50:50 betrdgt.

Dé&mpfungskdrper nach Anspruch 5 oder 6,
dadurch gekennzeichnet,
daB das elastisch-ddmpfende, thermoplastisch nicht

verformbare Kunststoffmaterial ein Silikonkautschuk ist.

Verfahren zur Herstelluny eines Ddmpfungs- oder
Polsterkdrpers nach einem der Anspriiche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,
daB die Perlen {2) in eine Form fiir den Ddmpfungs- oder
~Polsterkdrper unter vollstdndiger Volumenfiillung der Form
eingebracht und anschlieBend unter Wdrmezufuhr
vorzugsweise bei einer Temperatur von etwa 110° mittels

Sinterung gegenseitig 1agefixiert werden.

Verfahren zur Herstellung eines Ddmpfungs- oder
Polsterkdrpers nach einem der Anspriiche 5 bis 7,

dadurch yekennzeichnet,

]
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daB das Gemisch aus den thermoplastisch verformbaren
Perlen (2) und dem thermoplastisch nicht verformbaren
Kunststoffmaterial in eine Form flr den Ddmpfungs- oder
Polsterkdrper unter vollstdndiger Volumenfiillung der Form
eingebracht wird und unter Wdrmezufuhr eine Vernetzung des
thermoplstisch nicht verformbaren Kunststoffmaterials

unter einschluB der Perlen (2) erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 8 oder 9,

dadurch gekennzeichnet,
daB die Perlen (2) bzw. das Gemisch aus den Perlen und dem
thermoplastisch nicht verformbaren Kunststoffmaterial

unter Uberdruck in die Form eingebracht wird.

Verfahreén zur Feinanpassung eines Ddmpfungs- oder
Polsterkdrpers nach einem der Anspriiche 1 bis 8 an die
jeweilige Form einer entsprechenden FuBpartie des
Schuhztrdger,

gekennzeichnet durch folgende Verfahrensschritte:

- Ein der groben anatomischen Form der jeweiligen
FuBpartie entsprechender D&mpfungs- oder Polsterkdrper
wird nach dem Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 9
hergestellt;

- der Ddmpfungs- oder Polsterkdrper wird im erwdrmten
Zustand in Kontakt mit der jeweiligen FuBpartie
verbracnt und durch sein thermoplastisches Verhalten an

diese feinangepaBt, wobei die Feinform nach Erkalten des
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12.

13.

- 14 -

Ddmpfungs- oder Polsterkdrpers diesem

elastisch-ddmpfend, aber formstabil eingeprédgt ist.

Verfahren nach Ansprucnh 11,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Feinanpassung des Ddmpfungs- oder Polsterkfrpers

im Schuh erfolgt.

Verfahren zur gleichzeitiyen Herstellunyg und zur
Feinanpassung des Ddmpfungs- oder Polsterkdrpers nach
einem der Anspriiche 1 bis 8 an die jeweilige Form einer
entsprechenden FuBpartie des Schuhtrdgers, insbesondere
zur Herstellunyg und Feinanpassung eines
Skistiefel-Innenschuhs, der eine zwisghen der AuBenschale
und dem FuB einliegende Hiille fir ein anpassbares
Fillmacerial aufweist,

dadurch gekennzeichnet,
daB die Hiille des in den Skistiefel eingesetzten
Innenschuhs bei ebenfalls eingesetztem FuB mit den
thermoplastisch verformbaren Perlen (2) gegebenenfalls
unter Druck geflillt wird und die Perlen durch Wdrmezufuhr
gegenseitig laye- und damit der Ddmpfungs- oder

Polsterkdrper feinformfixiert werden.
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. KLASSIFIKATION DES ANMELDUNGSGEGENSTANDS (bei mehreren Klassifikationssymbolen sind alle anzugeoen;§

A 43 B 17/14, 5/04

int Co 4

Nach der Internationalen Patentkiassifikation {IPC) oder nach der nationalen Klassifikation und der [PC

I, RECHERCHIERTE SACHGEBIETE

Recherchierter Mindestprufstoff’

Klassifikationssystern

Kiassifikationssymbole

|
A43B; A43D

Int Ci ¢

Recherchierte nicht zum Mindestprufstoff gehorende Veroffentiichungen, soweit diese
unter die recherchierten Sachgebiete fallen

I EINSCHLAGIGE VEROFFENTLICHUNGEN?

13 April 1979,
siehe Dokument insgesamt

Art* Kennzeichnung der Verdffentlichung?l soweit erforderlich unter Angabe der mafigeblichen Teile12 Betr. Anspruch Nr.13

X FR, Al, 2335171 (DAVID LOIC) 15 Juli 1977, 11
siehe, Figuren 1-3, Anspruche 1-5

X US, A, 4464850 (EBERT ET AL) 14 August 1984, 2,3,
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In dicsem Anhang <ind dic Mitglicder der Patentfamilien der im nhengenannten internationalen Recherchenhericht angefiihrien

I'atentdokumente angegehen.
I¥e Angahen iiher die Familicnmitglieder enteprechen dem Stand der Datei des Furapaicchen Patentamts am 03/03/89

These Angahen dienen nur 7ur Unterrichting und erfolgen ahne Gewdhr.
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