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63 Schuh, insbesondere Sportschuh und Verfahren zu dessen Herstellung.

@ Die Erfindung beschreibt einen Schuh (1), insbeson-

dere Sportschuh und ein Verfahren zu dessen Herstel-
lung, mit einem Aussenschuh (2) bzw. Einzelteilen fir einen
Aussenschuh (2), die durch Formteile aus Kunststoff gebil-
det sind, wobei der Aussenschuh (2) bzw. dessen Einzel-
teile einstlickig ausgebildet sind und jeweils aus zumindest
zwei unterschiedlichen Kunststoffmaterialien (12, 13) beste-
hen, die in einzelnen Bereichen (8, 9, 10, 11) bzw. Lagen in
{ibereinanderlaufenden Ubergangsbereichen formschiiis-
sig miteinander verbunden sind.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft einen Schuh, wie er im
Oberbegriff des Patentanspruches 1 beschrieben
ist, sowie ein Verfahren zum Herstellen eines derar-
tigen Schuhs, wie es im Oberbegriff des Patentan-
spruches 12 beschrieben ist.

Es sind bereits die verschiedensten unterschiedli-
chen Schuhe bekannt. Insbesondere bei Schischu-
hen bzw. Eislauf- bzw. Eishockeyschuhen aber
auch bei Bergschuhen und Arbeitsschuhen wird
vielfach eine Aussenschale verwendet, die zur Gén-
ze oder teilweise aus einem Kunststofformteil gebil-
det ist. Diese Aussenschale haltert die Verschluss-
vorrichtungen des Schuhs bzw. einen den Fuss
aufnehmenden Innenschuh, Uber den die Passform
des Schuhs reguliert werden kann. Derartige Schu-
he werden manchmal aus mehreren Einzelteilen, je-
doch vielfach zumindest aus einer Schale und ei-
nem Schaft zusammengesetzt, die aus einem
gleichartigen Kunststoff mit gleichem Aussehen her-
gestellt wird. Es ist jedoch auch méglich, dass bei-
spielsweise die Schale und der Schaft bzw. auf die-
sen aufgenietete oder aufgekiebte Einzelteile aus
einer unterschiedlichen Art von Kunststoffmateriali-
en bzw. aus Kunststoffmaterialien mit unterschiedli-
chem Aussehen, z.B. einer unterschiedlichen Farbe,
bestehen, um verschiedene Einzelteile, bzw. eine
Aussenschale oder die Schale oder den Schaft ei-
nes Schischuhs partiell zu verstdrken bzw. seine
Eigenschaften an verschiedene Umweltbedingungen
besser anpassen zu kdnnen. Es ist bei den be-
kannten Schuhen jedoch erforderlich, zuséizliche
Einzelteile aufzunieten bzw. aufzukleben bzw. der-
artige Einzelteile oder Schuhe aus mehreren Einzel-
teilen zusammenzusetzen. Dies bedingt einen ho-
hen Produktionsaufwand und eine umfangreiche La-
gerhaltung, wodurch die Kosten fiir die Hersteliung
derartiger Schuhe hoch sind.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zu-
grunde, einen Aussenschuh bzw. Einzelicile eines
Schuhes bzw. Aussenschuhes zu schaffen, die
rasch an unterschiedliche Kundenanforderungen
angepasst werden kdnnen, ohne dadurch die Pro-
duktionskosten nachteilig zu veréndern.

Diese Aufgabe der Erfindung wird durch die im
Kennzeichenteil des Patentanspruches 1 angegebe-
nen Merkmale gel6st. Der {iberraschende Vorteil
dieser scheinbar sehr einfachen Lsung liegt darin,
dass es durch das partielle Zusetzen von unter-
schiedlichen und/oder verschiedenen Kunststoffma-
terialien méglich ist, den gewiinschten Kundenfor-
derungen in einfacher Weise gerecht zu werden,
ohne dass dadurch mehrere Einzelieile geschaffen
werden miissen. Dabei wird gleichzeitig aber er-
reicht, dass bei der Lagerhaltung weiterhin nur ein
einziger Teil auf Lager zu halten ist. Ein weiterer
besonderer Vorteil dieser Losung liegt aber auch
darin, dass durch die Mdglichkeit, derartige Ausbil-
dungen exakt zu reproduzieren, der Anteil an Er-
satzteilen Uberhaupt sehr gering gehalten werden
kann, da eine Nachproduktion bei Bedarf jederzeit
kurzfristig mdglich ist. Von Vorteil ist vor allem,
dass diese neue Ausgestaltung beispielsweise
durch entsprechende Farbwahl oder unterschiedli-
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che UV-bestindigkeit der Kunststoffmaterialien auf
die verschiedenen Einsatzzwecke der Schuhe ab-
gestellt werden kann. So ist es mdglich, durch un-
terschiedliche Farbtemperaturen bei der Wahl der
Farben fir die einzelnen Bereiche bzw. Lagen des
Schischuhs einen Dehnungsausgleich vorzunehmen
bzw. die Gesamtspannungen im Schuh bei Tempe-
raturbelastungen zu verringern. Dariiber hinaus ist
es aber auch mdglich, partiell bestimmte Bereiche
des Schischuhs mit hther widerstandsfesten Kunst-
stoffmaterialien auszustatten, so dass die Lagerung
von Gelenkstellen bzw. Drehachsen oder dgl. ver-
einfacht werden kann.

Vorteilhaft ist weiters eine Ausbildung nach Pa-
tentanspruch 2, da dadurch Risse im Ubergangsbe-
reich zwischen den einzelnen Kunststoffmaterialien
zuverldssig verhindert werden kénnen.

Bei der Ausgestaltung nach Patentanspruch 3 ist
von Vorteil, dass das Auftreten von Haarrissen
beim Abkiihlen der Teile sowie auch Spannungs-
briiche wahrend der Benutzung des Schuhs verhin-
dert werden kdnnen.

Durch die Ausgestaltung nach Patentanspruch 4
ist eine freiziigige designméssige und technische
Ausgestaltung des Aussenschuhs bzw. der Einzel-
teile von Schuhen méglich.

Eine weitere Ausgestaltung beschreibt Patentan-
spruch 5, wodurch eine gleichmissige Aufteilung
der Belastungszonen erreicht werden kann.

Vorteilhaft ist aber auch eine Ausgestaltung nach
Patentanspruch 6, da dadurch auf die unterschiedli-
chen Einsatzbereiche der Schuhe bzw. die Bela-
stung der Einzelteile in unterschiedlichen Oberfla-
chenbereichen einfach abgestellt werden kann.

Von Vorteil ist aber auch eine Ausgestaltung
nach Patentanspruch 7, da dadurch die hoherwerti-
gen und somit meist teureren Kunststoffmaterialien
nur tatséchlich in jenen Bereichen eingesetzt wer-
den miissen, wo diese aus optischen, technischen
oder festigkeitstechnischen Griinden notwendig
sind.

Ein weiterer Vorteil dieser Losung ist im Patent-
anspruch 8 beschrieben. Dadurch ist eine gezielte
Verstarkung der mechanischen Eigenschaften eines
Kunststoffes durch entsprechende Verstarkungsele-
mente jederzeit mdglich.

Von Vorteil ist dabei eine Ausgestaltung nach
Patentanspruch 9, da dadurch das Aussehen derar-
tiger Schuhe nicht nachteilig beeinflusst wird.

Nach einer im Patentanspruch 10 beschriebenen
Ausfiihrungsvariante kénnen einzelne Bereiche zur
Aufnahme der verschiedenen Achsen und dgl. ins-
gesamt verstérkt werden.

Gleiche Festigkeitseigenschaften bei einem aus
mehreren Bestandteilen bestehenden Schuh, insbe-
sondere einem Schischuh, werden durch die Ausbil-
dung nach Patentanspruch 11 erreicht.

Die Erfindung umfasst weiters auch ein Verfah-
ren, wie es im Oberbegriff des Patentanspruches
12 beschrieben ist.

Dieses Verfahren ist durch die kennzeichnenden
Merkmale im Patentanspruch 12 gekennzeichnet.
Vorteilhaft ist, dass durch die zeitliche Versetzung
des Einbringens der einzelnen Kunststoffmaterialien
die Positionierung der einzelnen Bereiche aus den
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unterschiedliichen Kunststoffmaterialien  erleichtert
wird.

Vorteilhaft ist bei den Massnahmen nach Patent-
anspruch 13 weiters, dass dadurch auch oberfléch-
lichere Lagen auf bereits in den Formhohiraum ein-
gebrachte Kunststoffschichten hergestelit werden
kbnnen.

Bei einem Vorgehen nach Patentanspruch 14
wird in vorteilnafter Weise erreicht, dass sich die
einzelnen Kunststoffmaterialien nahtlos {bereinan-
derschieben und zusammenlagern kénnen, um so-
mit einen einstiickigen Formteil zu erzielen.

Schliesslich ist auch eine Vorgangsweise nach
Patentanspruch 15 von Vorteil, da dadurch in einfa-
cher Weise die Grésse der einzelnen Bereiche bzw.
Lagen definiert und an unterschiedliche Bediirfnisse
angepasst werden kann.

Die Erfindung wird nachstehend anhand der in
den Zeichnungen gezeigten Ausfihrungsbeispiele
ndher erlutert.

Es zeigen:

Fig. 1 einen erfindungsgeméssen Schuh in Sei-
tenansicht mit dem aus unterschiediichen Kunst-
stoffmaterialien hergestellten Aussenschuh und Ein-
zelteilen, in Seitenansicht;

Fig. 2 einen Schischuh nach Fig. 1 in Stiman-
sicht, geschnitten, geméass den Linien Il in Fig. 1;

Fig. 3 eine andere Ausfiihrungsvariante eines
Schuhs mit unterschiedlich angeordneten Lagen
aus unterschiedlichen Kunststoffmaterialien in Stirn-
ansicht, geschnitten;

Fig. 4 eine andere Ausfihrungsform eines
Schuhs mit aus unterschiedlichen Kunststoffmate-
rialien bestehenden Lagen in Stirnansicht, geschnit-
ten;

Fig. 5 einen Teil eines erfindungsgeméss ausge-
bildeten Schuhs mit zwischen den Lagen bzw. Be-
reichen oder in diesen angeordneten Verstdrkungs-
elementen in stark vereinfachter schematischer Dar-
stellung;

Fig. 6 eine Anlage zur Herstellung der Schuhe
mit aus unterschiedlichen Kunststoffmaterialien be-
stehenden Bereichen bzw. Lagen.

in Fig. 1 ist ein Schuh 1, im vorliegenden Fall ein
Schischuh mit einem Aussenschuh 2 und einem
Schaft 3 dargestellt. Der Schaft 3 ist mit dem Aus-
senschuh 2 tber eine Schwenkachse 4 verbunden
und um diese verdrehbar gelagert. Zum Verschlies-
sen des Schuhs 1 ist sowohl der Aussenschuh 2
als auch der Schaft 3 mit Schnallen 5 versehen. im
Inneren des Aussenschuhs 2 ist ein Innenschuh 6
angeordnet. Zur Einstellung auf die persénlichen
Bediirfnisse des Schildufers kann der Schuh 1 auch
mit Einstellvorrichtungen 7 versehen sein, um bei-
spielsweise die Vorlageddmpfung oder das Canting
bzw. die Achillessehnenanpassung einzustellen.

Wie aus der vorliegenden Darstellung ersichtlich,
besteht der Aussenschuh 2 aus mehreren aneinan-
dergereihten und untereinander formschlissig mit-
einander verbundenen Bereichen 8, 9, 10, 11. Glei-
ches trifft fiir den Schaft 3 zu.

Diese Bereiche 8 bis 11 werden aus unterschied-
lichen Kunststoffmaterialien 12 und 13 gebildet.
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Diese unterschiedlichen Kunststoffmaterialien 12
und 13 kénnen sich nunmehr sowohl in ihren Ei-
genschaften als auch in ihrem Aussehen voneinan-
der unterscheiden. So ist es unter anderem mdg-
lich, dass diese unterschiedlichen Kunststoffmate-
rialien 12 bzw. 13 aus dem gleichen Grundmaterial
z.B. aus einem Kunststoff mit gleichen mechani-
schen Eigenschaften bestehen, die jedoch unter-
schiedlich eingefarbt sind und dadurch unterschied-
fliche Festigkeiten bzw. Eigenschaften bei UV-Bean-
spruchung bzw. bei Temperatureinwirkung aufwei-
sen. Somit kann durch die unterschiedlichen Tem-
peraturwerte, beispielsweise der sich aufgrund der
Farbtemperaturen  ergebenden  unterschiedlichen
Anderungen der Dehnungen des Materials die Ge-
samtdehnung auf den Schischuh bezogen auf ge-
wiinschte Werte abgestellt werden. So erwérmen
sich beispielsweise jene Bereiche des Schuhs 1,
die eine niedere Farbtemperatur aufweisen, weniger
als jene Bereiche mit einer héheren Farbtempera-
tur, wodurch die Spannungen in den einzelnen
Kunststoffteilen ausgeglichen werden kdnnen.

Es ist aber selbstverstandlich auch mdglich, dass
die einzelnen Bereiche 8 bis 11 aus Kunststoffma-
terialien 12, 13 mit unterschiedlichen mechanischen
oder physikalischen Eigenschaften ausgebildet sind.
So ist es unter anderem auch mdglich, dass die un-
terschiedlichen Kunststofimaterialien 12, 13 bei
wechselnden Temperaturen verschiedene Farben
einnehmen, wobei die Auswahl auch so getroffen
werden kann, dass die einander benachbarten Be-
reiche bei gleichen Temperaturen verschiedene
Farben aufweisen.

So ist es aber unter anderem auch mdglich, dass
durch die Verwendung von Materialien mit héherer
Schlagzahigkeit bzw. besserer Elastizitdt eine Ab-
stimmung auf die unterschiedlich sensiblen Berei-
che des Fusses eines Benutzers eines derartigen
Schuhs erfolgen kann.

So kann beispielsweise im Bereich der Schwenk-
achse 4 das Kunststoffmaterial 13 eine hohere Fe-
stigkeit gegen Lochleibung oder dgl. aufweisen,
wahrend das Kunststoffmaterial 12 in einem Be-
reich 14, beispielsweise liber dem Rist eine héhere
Elastizitdt und Anpassbarkeit aufweisen kann, um
Druckstellen am Fuss des Benutzers eines derarti-
gen Schuhs 1 zu verhindern.

So ist es aber andererseits auch beispielsweise
bei einem Schuh 1, der als Arbeitsschuh eingesetzt
werden soll, von Vorteil, wenn beispielsweise der
Kappenbereich 15 aus einem Kunststoffmaterial 12
aus einem eine hdhere Verformungsfestigkeit bzw.
einen héheren Durchdringungswiderstand aufwei-
senden Rohmaterial hergestellt ist.

Wie besser aus Fig. 2 zu ersehen ist, sind die
einzelnen Bereiche 8 bis 10 in Ubereinanderlaufen-
den Ubergangsbereichen 16 formschliissig mitein-
ander verbunden.

Diese formschliissige Verbindung erfolgt dadurch,
dass die beiden Kunststoffmaterialien 12, 13, es
koénnen selbstversténdlich auch beliebig viele unter-
schiedliche Kunststoffmaterialien verwendet werden,
im plastifizierten Zustand gleichzeitig oder unmittel-
bar chargenweise aufeinanderfolgend in einen
Formhohiraum eingebracht werden und dort gleich-
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zeitig erkalten, so dass es zu einer Gefligeverbin-
dung zwischen den einzelnen Kunststoffmaterialien
12, 13 kommt. Dadurch wird eine hohe Festigkeit
der Verbindung und ein so weit als méglich homo-
gener Materialibergang ohne Spannungszonen zwi-
schen den unterschiedlichen Kunststoffmaterialien
12, 13 erreicht.

Gleichzeitig wird durch die gemeinsame Abkiih-
lung und Aushartung der unterschiedlichen Berei-
che bzw. Lagen der Kunststoffmaterialien eine hohe
Festigkeit des Aussenschuhs 2 bzw. des Schaftes
3 erreicht.

Vorteilhaft ist es, wenn die einzelnen Bereiche 8
bis 11 und 14 verteilt abwechselnd nebeneinander
angeordnet sind.

Ein weiterer Vorteil der unterschiedlichen Eigen-
schaften der Kunststoffmaterialien 12, 13 liegt auch
darin, dass in den in etwa horizontal verlaufenden
Schuhbereichen Materialien mit héherer UV-Bestén-
digkeit eingesetzt werden kdnnen als im Bereich
der senkrechten Schuhteile.

In Fig. 3 ist eine andere Ausfiihrungsvariante ge-
zeigt, bei der die unterschiedlichen Kunststoffmate-
rialien 12, 13 in Lagen 17, 18 angeordnet sind.
Beim vorliegenden Ausfihrungsbeispiel erfolgt dies
derart, dass das Kunststoffmaterial 12 eine untere
Lage 18 bildet, wihrend das Kunststoffmaterial 13
in diese eingebettete Lagen 17 bildet. Damit ist bei-
spielsweise eine partielle Verstarkung des Schuhs
1, insbesondere des Schischuhs im Oberflachenbe-
reich oder im Bereich mit erh6hten Beanspruchun-
gen mdglich.

In Fig. 4 ist eine Ausfiihrungsvariante gezeigt,
bei der der Schuh 1, insbesondere der Schischuh,
lber den gesamten Querschnitt gesehen aus meh-
reren Lagen besteht. So ist eine innere Lage 19
vorgesehen, die beispielsweise aus einem Kunst-
stoffmaterial 20 besteht, auf die beispielsweise
gleichzeitig mit dem Aufbau der Lage 19 unter-
schiedliche Lagen 17, 18, die ineinander (iberlaufen
und in den Ubergangsbereichen formschliissig mit-
einander sowie mit der unteren Lage 19 verbunden
sind, aufgebracht sind. Die Lagen 17 und 18 er-
strecken sich dann ebenfalls nur Uber eine Dicke
21 eines Teils einer Dicke 22, wéahrend sich die
Lage 19 (ber die restliche Dicke 23 erstreckt. Die
Ausdehnung der einzelnen Lagen 17, 18, 19 sowie
deren raumlicher Verlauf sowohl in radialer Rich-
tung als auch in Umfangsrichtung ist frei wéhlbar
und kann durch die in Verbindung mit der in Fig.6
dargestellten Maschine mdglichen Verfahrensweise
voreingestellt bzw. an unterschiedliche Wiinsche
angepasst werden.

In Fig. 5 ist eine Ausfiihrungsvariante gezeigt,
bei der beispielsweise ein Bereich 10 durch ein
Verstirkungselement 24, beispielsweise ein Gewir-
ke oder Geflecht aus Fasern bzw. Faden oder ein
Netz oder Gitter bzw. durch mitextrudierte Verstar-
kungsfaden aus Glas, Kohle oder Keramik verstérkt
ist.

Es ist aber auch, wie im Anschluss daran zwi-
schen Bereichen 8 und 9 gezeigt, méglich, Verstér-
kungselemente 25 zwischen den einzelnen Berei-
chen 8 und 9 anzuordnen.

In &quivalenter Weise ist es selbstversténdlich
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auch maglich, derartige Verstdrkungselemente 24
bzw. 25 in den einzelnen Lagen 17, 18, 19 bzw.
zwischen diesen Lagen 17 bis 19 anzuordnen.

Selbstverstandlich kénnen dafiir, soweit dies aus
formtechnischen Griinden mdglich ist, auch Metall-
elemente, wie dies insbesondere bei der Herstel-
lung von Arbeitsschuhen zur Verfestigung des Kap-
penbereichs 15 Ublich ist, eingesetzt werden. Um
die Schlagzahigkeit bzw. den Durchschlagwider-
stand zu erhdhen, konnen auch Kevlarfaden bzw.
Matten in diesen Bereichen eingeformt werden.

In Fig. 6 ist eine Form 26 gezeigt, in der ein
Formhohlraum 27 zur Herstellung eines Schuhs 1,
insbesondere eines Schischuhs gezeigt ist. Der
Formhohlraum steht Uiber Angusséffnungen 28, 29
und 30 mit Extrudern 31, 32 zum Plastifizieren von
Kunststoffmaterialien 33, 34 in Verbindung. Die
Ausgénge der Extruder 31, 32 sind {iber ein Verteil-
ventil 35 mit den einzelnen Angusséffnungen 28 bis
30 verbunden. Das Rohmaterial flr das in den
Formhohlraum einzubringende Kunststoffmaterial
33, 34 wird beispielsweise in granulierter Form in
Behaltern im Bereich der Extruder 31, 32 auf Vorrat
gehalten.

Die Extruder 31 und 32 werden Uber Antriebsmo-
tore 36 angetrieben, die lber eine Steuervorrich-
tung 37 beaufschlagt werden. Die Steuervorrichtung
37 umfasst eine Zeitgebereinheit 38 sowie Einstell-
organe 39 und ein beispielsweise durch einen Mi-
kroprozessor gebildetes Eingabeterminal 40. Uber
die Einstellorgane 39 bzw. das Eingabeterminal 40
konnen der Steuervorrichtung 37 nunmehr verschie-
dene Ablaufprogramme tibermittelt werden, die eine
unterschiedlich lange Beaufschlagung der Antriebs-
motore 36, beispielsweise abwechselnd oder gleich-
zeitig oder zum Erzeugen eines unterschiedlichen
Druckes in den Extrudern 31 und 32 bewirken.
Dementsprechend wird dann diber das Verteilventil
35 festgelegt, in welcher Art und von welcher Seite
her die plastifizierten Kunststoffmaterialien der Ex-
truder 31 und 32 in den Formhohlraum 27 einge-
bracht werden. Werden beispielsweise die plastifi-
zierten Kunststoffschmelzen abwechseind tber die
Angussoffnungen 28 und/oder 30 eingebracht, so
werden die einzelnen plastifizierten Kunststoff-
schichten in zur Vorfusslangsrichtung senkrechten
Ebenen durch den Formhohiraum 27 eingepresst,
und es legt sich Bereich an Bereich der Bereiche 8
bis 11 bzw. Lage an Lage der Lagen 17 bis 19 auf-
einanderfolgend aneinander und verschmilzt bzw.
verbindet sich untereinander.

Wird dagegen das plastifizierte Kunststoffmaterial
durch die Angussoffnung 29 zugefiihrt, so verlaufen
die Lagen in etwa parallel zur Aufstandsfliche bzw.
Sohlenflache des Schuhs 1.

Selbstverstandlich sind jedwede Variationen dies-
beziiglich denkbar und es kann die Einspritzung der
unterschiedlichen Kunststoffmaterialien von mehre-
ren Stellen in verschiedenen Richtungen abwech-
seind und gleichzeitig bzw. aufeinanderfolgend und
Uberschneidend erfolgen. So ist es unter anderen
auch mdglich, dass zur Herstellung der Lagen 17
bis 19 nach dem Einpressen der Grundmaterialien
fiir die Lage 19 die Lagen 17, 18 durch Einpressen
von Kunststoffmaterialien unter hdherem Druck als
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der Druck im Formhohlraum 27 auf die bereits ein-
gebrachten Schichten aufgepresst werden.

Durch das Ineinanderfliessen der verschiedenen
Kunststoffmaterialien 12, 13 wird ein fliessender
Ubergang und damit annéhernd eine Verzahnung
der unterschiedlichen Kunststoffmaterialien 12,13
und somit eine gute bleibende formschliissige Ver-
bindung sichergestelll, so dass Spannungsrisse
bzw. Briiche in diesen Bereichen vermieden werden
kénnen.

Abschliessend wird noch darauf hingewiesen,
dass die vorstehend beschriebenen Ausbildungen
und Massnahmen selbstverstandlich fir die ver-
schiedensten Schuhe, insbesondere jedoch Schi-,
Snowboard-, Schitouren-, Berg-, Eis-, Eishockey-
und Rollschuhe sowie Rollerbladeschuhe verwendet
werden kénnen. Es ist aber auch andererseits mog-
lich, diese Ausbildung bei Arbeits- bzw. Einsatz-
schuhen, Sicherheitsschuhen oder Militérschuhen
einzusetzen, so diese mit aus Kunststoffmaterialien
bestehenden Formteilen ausgestattet sind.

Im Rahmen der Erfindung kdnnen auch einzelne
Teile bzw. Verfahrensabschnitte den Gegenstand
eigener erfindungsgemésser Losungen bilden.

Patentanspriiche

1. Schuh, insbesondere Sportschuh mit einem
Aussenschuh bzw. Einzelteilen flir einen Aussen-
schuh, die durch Formteile aus Kunststoff gebildet
sind, dadurch gekennzeichnet, dass der Aussen-
schuh (2) bzw. dessen Einzelteile einstiickig ausge-
bildet sind und jeweils aus zumindest zwei unter-
schiedlichen Kunststoffmaterialien (12, 13, 33, 34)
bestehen und die einzelnen Bereiche (8, 9, 10, 11)
bzw. Lagen (17, 18, 19) der unterschiedlichen
Kunststoffmaterialien (12, 13, 33, 34) in Ubereinan-
derlaufenden  Ubergangsbereichen formschllissig
miteinander verbunden sind.

2. Schuh nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die unterschiedlichen Kunststoffma-
terialien (12, 13) im plastifizierten Zustand verbun-
den sind.

3. Schuh nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die unterschiedlichen Bereiche
(8, 9, 10, 11) bzw. Lagen (17, 18, 19) der Kunst-
stoffmaterialien (12, 13) gemeinsam gleichzeitig
ausgehértet sind.

4, Schuh nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der Verlauf der einzel-
nen Bereiche (8, 9, 10, 11) bzw. Lagen (17, 18, 19)
vorwahlbar ist.

5. Schuh nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die einzelnen Bereiche
(8, 9, 10, 11) bzw. Lagen (17, 18, 19) Uber die
Oberflache verteilt abwechselnd nebeneinander an-
geordnet sind.

6. Schuh nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Zusammensetzung
und/oder die Farben der Kunststoffmaterialien (12,
13, 33, 34) unterschiedlich sind.

7. Schuh nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die mechanischen Ei-
genschaften der unterschiedlichen Kunststoffmate-
rialien (12, 13, 33, 34), wie z.B. die Schlagz&hig-
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keit, die Harte, die UV-Besténdigkeit unterschiedlich
sind.

8. Schuh nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass einzelne Bereiche (8,
9, 10, 11) bzw. Lagen (17, 18, 19) und/oder zwi-
schen einzelnen Bereichen (8, 9, 10, 11) bzw. La-
gen (17, 18, 19) Verstérkungselemente (24, 25) an-
geordnet sind.

9. Schuh nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass in einzelnen Bereichen
(8, 9, 10, 11) und/oder Lagen (17, 18, 19) Verstér-
kungselemente (24, 25) eingebettet sind.

10. Schuh nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest einzelne
der Bereiche (8, 9, 10, 11) und/oder Lagen (17, 18,
19) als Verstirkungselemente (24, 25) ausgebildet
sind.

11. Schuh nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Schale und ein
gegeniiber dieser relativ verstellbarer, beweglicher
Schaft (3) mit anndhernd gleichmassig lber deren
Oberflache verteilten Bereichen (8, 9, 10, 11) oder
Lagen (17, 18, 19) der unterschiedlichen Kunststoff-
materialien (12, 13, 33, 34) ausgebildet ist.

12. Verfahren zur Herstellung eines Schuhs nach
einem der Anspriiche 1 bis 11, insbesondere eines
Sportschuhs, dessen Aussenschuh bzw. zumindest
Einzelteile des Aussenschuhs durch Formteile aus
Kunststoff gebildet sind, bei welchen das Kunst-
stoffmaterial fiir den Aussenschuh bzw. fiir die Ein-
zelteile plastifiziert und in einem Formhohlraum ein-
gespritzt wird und dass nach dem Aushérten des
Kunststoffmaterials der Aussenschuh bzw. die Ein-
zelteile aus dem Formhohlraum entnommen wer-
den, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest zwei
unterschiedliche Kunststoffmaterialien (12, 13, 33,
34) plastifiziert und zeitlich versetzt, insbesondere
in unterschiedlichen Bereichen in den Formhohl-
raum (27), eingebracht werden.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die verschiedenen Kunststoff-
materialien (12, 13, 33, 34) mit unterschiedlichen
Driicken in den Formhohlraum (27) eingebracht
werden.

14. Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, da-
durch gekennzeichnet, dass der Druck, mit wel-
chem zumindest ein Kunststoffmaterial (12, 13, 33,
34) in den Formhohlraum (27) eingebracht wird,
tiber die Dauer des Einspritzvorganges sich verén-
dert.

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis
14, dadurch gekennzeichnet, dass die Zeitabschnit-
te, liber welche die Kunststoffmaterialien (12, 13,
33, 34) eingebracht werden, unterschiedlich lang
sind und vorzugsweise fiir jeden Einspritzvorgang
gesondert einstellbar sind.
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