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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Schuh, insbesonde-
re einen Sportschuh, mit einer Sohle und einem mit der
Sohle verbundenen Schuhoberteil.

[0002] Schuhe dieser ublichen Art missen fir be-
stimmte Anwendungsfalle besonders leicht sein. Dies gilt
insbesondere fir einen Sportschuh. Entsprechendes gilt
auch vor allem fiir einen FuBballschuh, an den sowonhl
hohe Anforderungen an die Festigkeit und Steifigkeit ge-
stellt werden, um die Funktionalitdt des Schuhs zu ge-
wahrleisten, als auch an das Gewicht, das regelmaRig
moglichst gering sein sollte. US 2003/0126762 besehr-
eibt einen solchen Schuh.

[0003] Dahersind vielfaltige Konzepte bekannt gewor-
den, mit denen versucht wird, das Gewicht des Schuhs
bei Aufrechterhaltung einer hinreichenden Steifigkeit
moglichst zu reduzieren.

[0004] Auch der Erfindung liegt die Aufgabe zugrun-
de, einen Schuh, insbesondere einen Sportschuh, der
eingangs genannten Art so fortzubilden, dass er zwar
einerseits eine hinreichende Steifigkeit aufweist und so
die geforderte Funktionalitdt gewahrleistet, dass er an-
dererseits aber auch einen besonders leichten Aufbau
hat.

[0005] Die Lésung dieser Aufgabe durch die Erfin-
dung ist dadurch gekennzeichnet, dass das Schuhober-
teil aufweist:

- eine Gewebestruktur, die aus Gewebefaden be-
steht, wobei die Gewebestruktur als dreidimensio-
nale Struktur ausgebildet ist, die eine Anzahl hdher
gelegener Punkte und eine Anzahl niedrig gelegener
Punkte aufweist, und

- eine Deckschicht,

wobei die Deckschicht zumindest mit einem Teil der ho-
her gelegenen Punkte der Gewebestruktur verbunden
ist.

[0006] Die Verbindung der Deckschicht ist bevorzugt
durch eine VerschweilRung, insbesondere durch eine
Hochfrequenz- oder Ultraschallverschweil3ung, des Ma-
terials der Gewebestruktur mit dem Material der Deck-
schicht hergestellt.

[0007] Die Gewebestruktur hat vorzugsweise eine An-
zahl von huigel- 6der héckerartigausgebildeten Erhebun-
gen, wobei die oberen Bereiche der hiigel- oder hécker-
artigen Erhebungen die héher gelegenen Punkte aufwei-
sen oder bilden. Die hligel- oder hdckerartigen Erhebun-
gen kdnnen in zwei zueinander senkrechten Richtungen
parallel zueinander angeordnet sein. Sie kdnnen durch
7 bis 15 parallel zueinander verlaufende Gewebefaden
gebildet werden, wobei diese vorzugsweise ineinander
verwoben oder verhakt sind.

[0008] Die Gewebefaden bestehen bevorzugt aus Po-
lyethylenterephthalat, aus Polyamid oder aus Polyester.
Die Deckschicht besteht indes bevorzugt aus einem
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Thermoplastischen Elastomer (TPE), insbesondere aus
Thermoplastischem Elastomer auf Urethanbasis (TPU).
[0009] Weiterbildungsgemal ist eine zweite Deck-
schicht angeordnet, die mit den niedrig gelegenen Punk-
ten der Gewebestruktur verbunden ist.

[0010] Das vorgeschlagene Verfahren zum Herstellen
des Materials fir das Schuhoberteil zeichnet sich durch
die Schritte aus:

a) Bereitstellen einer Gewebestruktur, wobeidie Ge-
webestruktur aus Gewebefaden hergestellt wird und
wobei die Gewebestruktur als dreidimensionale
Struktur ausgebildet wird, die eine Anzahl héher ge-
legener Punkte und eine Anzahl niedrig gelegener
Punkte aufweist;

b) Anordnen einer Deckschicht auf der Gewebe-
struktur, so dass zumindest teilweise Kontakt zwi-
schen den héher gelegenen Punkten der Gewebe-
struktur und der Deckschicht besteht;

c) Verbinden zumindest eines Teils der héher gele-
genen Punkte der Gewebestruktur mit der Deck-
schicht durch einen Schweilvorgang.

[0011] Der Schweiltvorgang ist bevorzugtein Hochfre-
quenzschweillvorgang oder ein UltraschallschweilRvor-
gang.

[0012] Die vorgeschlagene Sohle, welche nicht Teil

der Erfindung ist, weist auf:

- mindestens einen der Form der Sohle entsprechen-
den Grundkérper, wobei der mindestens eine
Grundkorper eine Vielzahl von Verstarkungsfasern
aufweist, die in eine Kunststoff- oder Kunstharzma-
trix eingelagert sind, und

- eine Anzahl Auensohlenelemente (beispielsweise
auch Stollen), wobei die AuBensohlenelemente
stoffschllissig an dem Grundkérper befestigt sind.

[0013] Der stoffschliissige Verbund zwischen dem
Grundkorper und den AufRensohlenelementen ist bevor-
zugt durch Vulkanisation hergestellt.

[0014] DieAuRensohlenelemente bestehenbevorzugt
aus Gummimaterial.

[0015] Der Grundkdrper kann Ausnehmungen fir die
AuRensohlenelemente aufweisen, wobei die Ausneh-
mungen der Form der Auflensohlenelemente entspre-
chen.

[0016] Die Verstarkungsfasern sind bevorzugt Kohlen-
stofffasern. Sie kénnen in eine Epoxidharzmatrix einge-
lagert sein.

[0017] Die Verstarkungsfasern kénnen dabei zumin-
dest teilweise miteinander verwoben sein.

[0018] Bevorzugt ist der Schuh frei von einer Zwi-
schensohle. Indes ist bevorzugt vorgesehen, dass ober-
halb des Grundkdérpers eine Innensohle angeordnet ist,
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wobei diese besonders bevorzugt eingeklebt ist.

[0019] Das Verfahren zum Herstellen der Sohle, wel-
ches nicht Teil der Erfindung ist, zeichnet sich durch die
folgenden Schritte aus:

a) Herstellen eines der Form der Sohle entsprechen-
den Grundkorpers, wobei der Grundkorper durch ei-
ne Vielzahl von Verstarkungsfasern gebildet wird,
die in eine Kunststoff- oder Kunstharzmatrix einge-
lagert werden;

b) Anordnen einer Anzahl AuRensohlenelemente an
den Grundkorper;

c) Herstellen einer stoffschliissigen Verbindung zwi-
schen dem Grundkorper und den Aufensohlenele-
menten durch Durchfiihren eines Vulkanisiervor-
gangs.

[0020] Die vorgeschlagene Konzeption stellt bei der
Herstellung des Schaftmaterials fir das Schuhoberteil
also auf eine dreidimensional ausgebildete Gewebe-
struktur, vorzugsweise mit einer Vielzahl von Héckern,
ab. Auf diese Struktur wird eine flachige Bahn (Folie)
vorzugsweise aus TPU aufgelegt. Mittels eines warmeer-
zeugenden Elements (z. B. Hochfrequenzelektrode oder
Ultraschallelektrode) wird die Folie mit den Hoéckerspit-
zen verschweil’t. Demgemaf wird die Folie punktuell mit
der Gewebestruktur verbunden.

[0021] Dieser Verbund wird als Schaftmaterial flr
Sportschuhe, insbesondere fiir FuRballschuhe, einge-
setzt.

[0022] Der Vorteil ist eine sehr gute Liftung des
Schuhs, da die dreidimensional ausgebildete Textilstruk-
tur gut luftleitend ist, da sie hierfiir eine Kanalstruktur
schafft. Das Material nimmt kein Wasser auf. Es ist sehr
leicht, somit ist auch der Schuh "superleicht", der aus
diesem Schaftmaterial hergestellt ist. Verstarkungsma-
terialien im Schaftmaterial sind tUberfllssig.

[0023] Beziglich der vorgeschlagenen Sohlenstruktur
gilt, dass auch diese in besonders vorteilhafter Weise fiir
FuBballschuhe eingesetzt werden kann, da die Sohlen-
grundplatte - insbesondere als Kohlenstofffaserplatte
ausgebildet - eine hohe Steifigkeit hat. Die vorgeformten
Gummielemente, die als Aulensohle fungieren, haben
dadurch, dass sie anvulkanisiert sind, einen festen Ver-
bund mit der Grundplatte.

[0024] Die vorgeformten Gummielemente werden bei
der Herstellung der Sohle in eine Vulkanisierform einge-
legt, ebenso die Grundplatte. Dann erfolgt der Verbin-
dungsprozess durch Vulkanisieren.

[0025] Beider Grundplatte handelt es sich bevorzugt
um eine Platte, die verwebte Kohlenstofffasern aufweist,
die in einer Kunstharzmatrix eingelagert sind (z. B. in
eine aus Epoxidharz).

[0026] Beieinem FuBballschuh kann diese so herge-
stellte Sohle ohne Zwischensohle eingesetzt werden. Es
kommt zu einer gunstigen Druckverteilung infolge der
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hohen Steifigkeit der Grundplatte. Die Konstruktion ist
sehr leicht. Dies ermdglicht wiederum einen "superleich-
ten" Schuh.

[0027] Besonders vorteilhaft ist es, wenn das vorge-
schlagene Schaftmaterial des Schuhoberteils und die
vorgeschlagene Sohle kombiniert werden. Dann ergibt
sich ein besonders leichter Schuh mit hoher Festigkeit.
[0028] Soweit die Struktur mit erhabenen und tiefer lie-
genden Stellen (hlgel- oder hdckerartige Struktur) fur
die Gewebestruktur eingesetzt wird, ist es keinesfalls
zwingend, dass alle Erhebungen (Huigel bzw. Hécker)
die gleiche H6he aufweisen. Die Hohe einer oder meh-
rerer Erhebungen (Hécker bzw. Hiigel) kann vielmehr an
die konkreten Bedirfnisse angepasst werden. So kann
es sein, dass funktionsbedingt an bestimmten Stellen ei-
ne gréRere Hohe einer oder mehrerer Erhebungen (H6-
cker bzw. Hugel) vorteilhaft ist.

[0029] Diese Anpassung der Erhebungen gilt nicht nur
fur die Héhe, sondern auch flr die Lage der Erhebungen.
So kann es vorteilhaft sein, die Lage in der Ebene fiir die
Erhebungen so festzulegen, dass das entstehende
Schuhoberteilmaterial eine gewilinschte Funktion auf-
weist, d. h. eine bestimmte regelmafige Anordnung bei-
spielsweise in zwei zueinander senkrechten Richtungen
ist nicht zwingend.

[0030] Eine andere moégliche Ausgestaltung sieht vor,
dass die Erhebungen (Hoécker bzw. Hiigel) so nebenei-
nander angeordnet werden, dass sich zwischen ihnen
ein bestimmter Pfad ergibt, der beispielsweise als Kanal
fur ein Funktionselement, z. B. fiir eine Schnirung bzw.
fur ein Band, genutzt werden kann.

[0031] In der Zeichnung ist ein Ausfiihrungsbeispiel
der Erfindung dargestellt. Es zeigen:

Fig. 1 einen Schuh in der Seitenansicht,

Fig.2 eine perspektivische Ansicht einer Gewebe-
struktur, die Bestandteil des Materials des
Schuhoberteils ist,

Fig. 3 eine Darstellung der Aufbaus der Gewebe-
struktur geman Fig. 2,

Fig.4  eine Schnittdarstellung durch das Material des
Schuhoberteils gemafR dem Schnitt A-B geman
Fig. 2,

Fig. 5 eine schematische Explosionsdarstellung der
Sohle des vorgeschlagenen Schuhs, die die
Bestandteile der Sohle zeigt,

Fig. 6  schematisch die VergroRerung "Z" gemaf Fig.
5, die den Aufbau einer Grundplatte der Sohle
des Schuhs zeigt,

die Draufsicht auf die Unterseite einer Sohle
gemaR einer alternativen Ausfiihrungsform der
Erfindung, wobei hier die Sohle miteiner Anzahl

Fig. 7
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Stollenelemente als AuBensohlenelemente
versehen ist,

Fig. 8 den Schnitt C-D gemaR Fig. 7 und
Fig. 9  den Schnitt E-F gemaR Fig. 7.
[0032] InFig. 1istein Schuh 1 skizziert, der in bekann-

ter Weise eine Sohle 2 aufweist, an der ein Schuhoberteil
3 angeordnetist. Fir die Verbindung der Sohle 2 mitdem
Schuhoberteil 3 gibt es mannigfaltige vorbekannte Mog-
lichkeiten, auf die hier nicht eingegangen werden muss.
[0033] Das Material des Schuhoberteils 3, d. h. das
Schaftmaterial, ist in spezieller Weise aufgebaut. Dies
geht aus Fig. 2 bis Fig. 4 hervor.

[0034] Die Grundstruktur des Schaftmaterials ist eine
Gewebestruktur 4, wie sie in Fig. 2 skizziert ist. Hier ist
nur ein kleiner Ausschnitt der Gewebestruktur 4 zu se-
hen, ndmlich ein Ausschnitt, der eine einzige hiigel- oder
hdéckerartig ausgebildete Erhebung 10 aufweist.

[0035] Gebildet wird die dargestellte Gewebestruktur
4 durch Gewebefaden 5, die miteinander verwoben bzw.
verhakt sind. In Fig. 3 ist eine bevorzugte Verflechtung
der Gewebefadden 5 zu sehen. Man kann sagen, dass
die Gewebefaden 5 sich im wesentlichen in zwei zuein-
ander senkrechte Richtungen x und y erstrecken. Dabei
bilden die Gewebefaden 5 allerdings keine ebene Struk-
tur, sondern die in Fig. 2 zu sehende dreidimensionale
Form.

[0036] Wie aus Fig. 3 hervorgeht, sind die Gewebefa-
den 5 durch einen Webevorgang so miteinander verhakt,
dass eine gitterformige Oberflache entsteht. Das Gitter-
mal b (s. Fig. 2) liegt typischerweise im Bereich von 0,5
bis 2 mm.

[0037] Von derin Fig. 2 skizzierten Erhebungen 10 ist
eine Vielzahl parallel nebeneinander angeordnet, d. h.
parallel nebeneinander in x- und in y-Richtung. Die Gro-
Re der Struktur ist flir den beschriebenen Beispielsfall
durch ein Rastermal a definiert, wobei a typischerweise
im Bereich zwischen 5 bis 20 mm liegt, vorzugsweise bei
8 bis 12 mm. Bevorzugt eingesetzt wird ein Gewebefa-
den, dessen Durchmesser im Bereich zwischen 0,03 bis
0,1 mm liegt.

[0038] Durch die dreidimensionale Ausgestaltung der
Gewebestruktur 4 ergibt sich, wie in der Zusammen-
schau der Figuren 2 und 3 gesehen werden kann, pro
Erhebung ein héher gelegener Punkt 6 sowie niedrig ge-
legene Punkte 7. Das Schaftmaterial wird nun dadurch
gebildet, dass auf die Oberseite der Gewebstruktur 4 ei-
ne Deckschicht 8 aufgelegt wird, die im Ausflihrungsbei-
spiel aus einer diinnen, ebenen Schicht besteht.

[0039] Demgemal kontaktiert die Deckschicht 8 die
Gewebestruktur 4 nur punktuell, d. h. die Deckschicht 8
liegt nur an den héher gelegenen Punkten 6 der Gewe-
bestruktur 4 an. Schematisch ist in Fig. 4 angedeutet,
dass nunmehr, nachdem die Deckschicht 8 platziert ist,
ein Schweillenergieeintrag 17 erfolgt, z. B. durch ein Ul-
traschallschweilgerat oder durch ein Hochfrequenz-
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schweillgerat, so dass es zu einem Verschmelzen des
Materials der Gewebestruktur 4 und des Materials der
Deckschicht 8 kommt. Dies ist in Fig. 4 durch die Verbin-
dung 9 in Form eines SchweilRpunktes angedeutet.
[0040] In analoger Weise kann auf der Unterseite der
Gewebestruktur vorgegangen werden. Hier kann - wie
in Fig. 4 zu sehen - eine zweite Deckschicht 11 angelegt
werden, die in gleicher Weise Uber Schweil3punkte be-
festigt werden kann.

[0041] Hierdurch ergibt sich eine sehr stabile und den-
noch sehr leichte Materialstruktur zur Verwendung als
Schaftmaterial fiir das Schuhoberteil.

[0042] In Fig. 5 ist zu sehen, wie die vorgeschlagene
zugehdrige Sohle 2 des Schuhs 1 konzipiertist. Die Sohle
2 besteht aus einem Grundkérper 12, dessen Aufbau
schematisch aus Fig. 6 hervorgeht. Demgeman sind Ver-
starkungsfasern 13, insbesondere Kohlenstofffaserne,
miteinander verwoben in eine Kunststoff- oder Kunst-
harzmatrix 14 eingelagert, die bevorzugt aus Epoxidharz
besteht. Es ergibt sich daher eine sehr feste und elasti-
sche Struktur fir den Grundkérper 12.

[0043] Bereits bei der Formung des Grundkérpers 12,
gegebenenfalls aber auch erst spater durch mechani-
sche Bearbeitung, werden Ausnehmungen 16 in die
Grundplatte 12 eingebracht, von der man in Fig. 5 die
Unterseite sieht. Die Form der Ausnehmungen 16 ent-
spricht der Form von AuRensohlenelementen 15 aus
Gummimaterial, die in ihrer Gesamtheit die AuRRensohle
des Schuhs 1 bilden.

[0044] Die AuRRensohlenelemente 15 werden nach der
Herstellung des Grundkérpers 12 in die Ausnehmungen
16 eingeschoben; die Tiefe der Ausnehmungen 16 ist
dabei kleiner als die Hohe der AuRensohlenelemente 15,
so dass die AuRBensohlenelemente 15 nach dem Einset-
zenin die Ausnehmungen 16 nach unten iberstehenund
so ihre Funktion als AuRensohle wahrnehmen kdnnen.
[0045] Einfester Verbund zwischen dem Grundkd&rper
12 und den AuRRensohlenelementen 15 wird durch einen
Vulkanisiervorgang erreicht, der nach der Platzierung
der AuBensohlenelemente 15im Grundkdrper 12 in einer
entsprechenden Vulkanisierform ausgefihrt wird.
[0046] In den Figuren 7 bis 9 ist eine alternative Aus-
fuhrungsform einer Sohle 2 gemaR der Erfindung zu se-
hen.

[0047] Grundsatzlich giltauch hier, dass die Sohle aus
einem Grundkoérper 12 besteht, an dem AuRensohlene-
lemente 15 befestigt sind. Die AulRensohlenelemente 15
sind hier allerdings als Stollen 15" ausgebildet, die am
Grundkdrper- 12 befestigt sind. Die Schnittdarstellung
geman Fig. 8 (Schnitt C-D gemaR Fig. 7) zeigt, dass -
wie vorstehend bereits ausgefiihrt - das Material des Au-
Rensohlenelements in Form des Stollens 15’ direkt am
Grundkorper 12 der Sohle angespritzt bzw. anvulkani-
siert ist. Wie Fig. 8 enthommen werden kann, ist der
Grundkorper 12 im Bereich der Aufnahme des Stollens
15’ entsprechend der Form des Negativs etwas aus der
ebenen Form umgeformt worden, so dass die Form des
Grundkorpers 12 entsteht, wie es Fig. 8 zeigt. An die
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ausgeformte Erhebung ist das Material des Stollens 15’
angespritzt bzw. anvulkanisiert. Eine mechanische Ver-
bindung zwischen Grundkérper 12 und Stollen 15’ ist
nicht vorhanden. Insbesondere weist der Grundk&rper
12 im Bereich der Aufnahme des Stollens 15’ keine Aus-
nehmung auf. Demgemal liegt eine durchgangige
Schicht des faserverstarkten Materials des Grundkor-
pers 12 vor.

[0048] Eine andere spezifische Ausgestaltung des
Ausfiihrungsbeispiels gemal Fig. 7 ist, dass hier der
Grundkérper 12 nicht als eine einzige durchgangige Plat-
te ausgebildet ist, sondern aus zwei Teilen 12’ und
12" besteht. Die beiden Teile 12’, 12" kénnen bei der
Fertigung in ein Werkzeug positioniert eingelegt werden;
dann wird Gummimaterial so dartbergelegt, dass die
Teile 12°, 12" des Grundkoérpers Giber das Gummimate-
rial verbunden werden. In Fig. 7 ist ein Gummisteg 20 zu
sehen, Uiber den die Teile 12’ und 12" miteinander elas-
tisch verbunden sind. So kann an dieser Stelle eine fle-
xible, gelenkartige Verbindung zwischen den Teilen 12’,
12" hergestellt werden, die als Flexzone bzw. Flexrille
zwischen den Teilen 12’, 12" dient. Das Gummimaterial
dient im Bereich des Gummistegs 20 also als funktionel-
les Element, das die Struktur des Grundkérpers 12 un-
terbricht und die faserverstarkten Platten relativ zuein-
ander in definierter Weise flexibel macht.

[0049] Dem Schnitt E-F gemal Fig. 9 ist zu entneh-
men, dass das Gummimaterial als Gummischicht die Tei-
le 12’, 12" einseitig kontaktiert. Im Randbereich kann das
Gummimaterial als umlaufender Rand 19 (umlaufende
Gummilippe) ausgefiihrt sein.

[0050] Eine alternative Produktionsweise stellt darauf
ab, dass das Material des Grundkdérpers 12 in noch nicht
endgliltig fertig ausgehartetem Zustand in ein Werkzeug
eingebracht wird, um das Material des AuRensohlenele-
ments anzuspritzen, sondern dass das Material des
Grundkoérpers 12 (insbesondere das Kohlefasermaterial)
in das Werkzeug eingebracht wird, genauso wie vorge-
fertigte AuRensohlenelemente bzw. Stollen 15, 15'.
[0051] Im Rahmen eines Vulkanisierungsprozesses
wird dann sowohl das Material des Grundkdrpers 12 in
seinen endgultigen gebrauchsfertigen Zustand ver-
bracht, gleichzeitig wird das Gummimaterial mit dem Ma-
terial des Grundkdrpers 12 verbunden.

Bezugszeichenliste:

[0052]

Schuh

Sohle

Schuhoberteil
Gewebestruktur
Gewebefaden

héher gelegener Punkt
niedrig gelegener Punkt
Deckschicht

Verbindung (Verschwei3ung)
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10 hiigel- oder héckerartig ausgebildete Erhebun-
gen

11 zweite Deckschicht

12 Grundkorper

12" erster Teil des Grundkdrpers

12" zweiter Teil der Grundkdérpers

13 Verstarkungsfaser

14 Kunststoffmatrix / Kunstharzmatrix

15 AuBlensohlenelement

15’ Stollen

16 Ausnehmung

17 Schweillenergieeintrag

18 Gummischicht

19 umlaufender Rand

20 Gummisteg

X Richtung

y Richtung

a Rastermal}
b Gittermald
Patentanspriiche

1. Schuh (1), insbesondere Sportschuh, mit einer Soh-
le (2) und einem mit der Sohle (2) verbundenen
Schuhoberteil (3),
dadurch gekennzeichnet, dass
das Schuhoberteil (3) aufweist:

- eine Gewebestruktur (4), die aus Gewebefa-
den (5) besteht, wobei die Gewebestruktur (4)
als dreidimensionale Struktur ausgebildet ist,
die eine Anzahl héher gelegener Punkte (6) und
eine Anzahl niedrig gelegener Punkte (7) auf-
weist, und

- eine Deckschicht (8),

wobei die Deckschicht (8) zumindest mit einem Teil
der héher gelegenen Punkten (6) der Gewebestruk-
tur (4) verbunden (9) ist.

2. SchuhnachAnspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Verbindung (8) der Deckschicht (8) durch
eine Verschweillung, insbesondere durch eine
Hochfrequenz- oder Ultraschallverschwei3ung, des
Materials der Gewebestruktur (4) mit dem Material
der Deckschicht (8) hergestellt ist.

3. Schuh nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Gewebestruktur (4) eine Anzahl
von hiigel- oder héckerartig ausgebildeten Erhebun-
gen (10) aufweist, wobei die oberen Bereiche der
hlgel- oder hockerartigen Erhebungen (10) die ho-
her gelegenen Punkte (6) aufweisen oder bilden.

4. SchuhnachAnspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
dassdie hiigel- oder héckerartigen Erhebungen (10)
in zwei zueinander senkrechten Richtungen (x, y)
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parallel zueinander angeordnet sind.

Schuh nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die hligel- oder héckerartigen Erhe-
bungen (10) durch 7 bis 15 parallel zueinander ver-
laufende Gewebefaden (5) gebildet werden, wobei
diese vorzugsweise ineinander verwoben oder ver-
hakt sind.

Schuh nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Gewebefaden (5) aus
Polyethylenterephthalat oder aus Polyamid oder aus
Polyester bestehen.

Schuh nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Deckschicht (8) aus ei-
nem Thermoplastischen Elastomer (TPE), insbe-
sondere aus Thermoplastischem Elastomer auf Ure-
thanbasis (TPU), besteht.

Schuh nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass eine zweite Deckschicht
(11) angeordnet ist, die mit den niedrig gelegenen
Punkten (7) der Gewebestruktur (4) verbunden ist.

Verfahren zum Herstellen eines Schuhs (1), insbe-
sondere eines Sportschuhs, der eine Sohle (2) und
ein mit der Sohle (2) verbundenes Schuhoberteil (3)
aufweist,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Herstellung des Materials des Schuhoberteils (3)
die Schritte umfasst:

a) Bereitstellen einer Gewebestruktur (4), wobei
die Gewebestruktur (4) aus Gewebefaden (5)
hergestellt wird und wobei die Gewebestruktur
(4) als dreidimensionale Struktur ausgebildet
wird, die eine Anzahl hdher gelegener Punkte
(6) und eine Anzahl niedrig gelegener Punkte
(7) aufweist;

b) Anordnen einer Deckschicht (8) auf der Ge-
webestruktur (4), so dass zumindest teilweise
Kontakt zwischen den héher gelegenen Punk-
ten (6) der Gewebestruktur (4) und der Deck-
schicht (8) besteht;

c) Verbinden zumindest eines Teils der hdher
gelegenen Punkte (6) der Gewebestruktur (4)
mit der Deckschicht (8) durch einen
Schweillvorgang.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-

zeichnet, dass der Schweillvorgang ein Hochfre-
quenzschweillvorgang oder ein
Ultraschallschweivorgang ist.
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Claims

Shoe (1), especially sport shoe, with a sole (2) and
a shoe upper (3) which connected with the sole (2),
characterized in that

the shoe upper (3) comprises:

- atexture structure (4) which consists of texture
yarns (5), wherein the texture structure (4) is
formed as a three-dimensional structure which
has a plurality upper locations (6) and a plurality
bottom locations (7), and

- a cover layer (8),

wherein the cover layer (8) is connected (9) at least
with a part of the upper locations (6) of the texture
structure (4).

Shoe according to claim 1, characterized in that
the connection (9) of the cover layer (8) is produced
by welding, especially by high-frequency or ultrason-
ic welding, of the material of the texture structure (4)
with the material of the cover layer (8).

Shoe according to claim 1 or 2, characterized in
that the texture structure (4) comprises a plurality of
hill-shaped or hump-shaped raisings (10), wherein
the upper regions of the hill-shaped or hump-shaped
raisings (10) comprise or form the upper locations

(6).

Shoe according to claim 3, characterized in that
the hill-shaped or hump-shaped raisings (10) are ar-
ranged in two perpendicular directions (x, y) and par-
allel to another.

Shoe according to claim 3 or 4, characterized in
that the hill-shaped or hump-shaped raising (10) are
formed by 7 to 15 texture yarns (5) running parallel
to another, wherein those are preferably inter-
weaved or hooked into another.

Shoe according to one of claims 1 to 5, character-
ized in that the texture yarns (5) consist of polyeth-
yleneterephthalate or of polyamide or of polyester.

Shoe according to one of claims 1 to 6, character-
ized in that the cover layer (8) consists of a Ther-
moplastic elastomere (TPE), particularly of Thermo-
plastic elastomere on the basis of urethane (TPU).

Shoe according to one of claims 1 to 7, character-
ized in that a second cover layer (11) is arranged,
which is connected with the bottom location (7) of
the texture structure (4).

Method for manufacturing of a shoe (1), especially
a sport shoe, which comprises a sole (2) and a shoe
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upper (3) which shoe upper is connected with the
sole (2),

characterized in that

the manufacturing of the material of the shoe upper
(3) comprises the steps:

a) Supply of a texture structure (4), wherein the
texture structure (4) is fabricated of texture yarns
(5) and wherein the texture structure (4) will be
formed as a three-dimensional structure, which
comprises a plurality of upper locations (6) and
a plurality of bottom locations (7);

b) Arranging of a cover layer (8) on the texture
structure (4), so that at least partially contact ex-
ists between the upper locations (6) and the tex-
ture structure (4) and the cover layer (8);

c) Connecting of at least a part of the upper lo-
cations (6) of the texture structure (4) with the
cover layer (8) by a welding process.

10. Method according to claim 9, characterized in that

the welding process is a high-frequency welding
process or an ultrasonic sound welding process.

Revendications

Chaussure (1), en particulier chaussure de sport, do-
tée d'une semelle (2) et d’'une partie supérieure (3)
de chaussure reliée a la semelle (2),

caractérisée en ce que

la partie supérieure (3) de la chaussure présente :

- une structure tissée (4) constituée de fils tissés
(5), la structure tissée (4) étant configurée en
structure tridimensionnelle qui présente plu-
sieurs points (6) situés plus haut et plusieurs
points (7) situés plus bas, et

- une couche de recouvrement (8),

la couche de recouvrement (8) étant reliée (9) au
moins a une partie des points (6) situés plus haut de
la structure tissée (4).

Chaussure selon la revendication 1, caractérisée
en ce que la liaison (8) de la couche de recouvre-
ment (8) est réalisée par un soudage, en particulier
par un soudage a haute fréquence ou a ultrasons du
matériau de la structure tissée (4) avec le matériau
de la couche de recouvrement (8).

Chaussure selon les revendications 1 ou 2, carac-
térisée en ce que la structure tissée (4) présente
plusieurs reliefs (10) configurés en forme de cotes
oude bosses, les parties supérieures des reliefs (10)
en forme de cbtes ou de bosses présentant ou for-
mant les points (6) situés plus haut.
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4.

Chaussure selon la revendication 3, caractérisée
en ce que les reliefs (10) en forme de cbtes ou de
bosses sont disposés parallélement les uns aux
autres dans deux directions (x, y) mutuellement per-
pendiculaires.

Chaussure selon les revendications 3 ou 4, carac-
térisée en ce que les reliefs (10) en forme de cotes
ou de bosses sont formés par 7 a 15 fils tissés (5)
s’étendant parallélementles uns aux autres, ces der-
niers étant de préférence tissés les uns dans les
autres ou accrochés les uns dans les autres.

Chaussure selon 'une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisée en ce que les fils tissés (5) sont consti-
tués de poly(téréphtalate d’éthyléne), de polyamide
ou de polyester.

Chaussure selon 'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisée en ce que la couche de recouvrement
(8) est constituée d’un élastomere thermoplastique
(TPE) et en particulier d’'un élastomeére thermoplas-
tique a base d'uréthane (TPU).

Chaussure selon 'une des revendications 1 a 7, ca-
ractérisée en ce qu’une deuxiéme couche de re-
couvrement (11) est prévue et est reliée aux points
(7) situés plus bas de la structure tissée (4).

Procédé de fabrication d’'une chaussure (1), en par-
ticulier d’'une chaussure de sport, qui présente une
semelle (2) etune partie supérieure (3) de chaussure
raccordée a la semelle (2),

caractérisé en ce que

la fabrication du matériau de la partie supérieure (3)
de la chaussure comporte les étapes suivantes :

a) préparation d’'une structure tissée (4), la struc-
ture tissée (4) étant réalisée a partir de fils tissés
(5) et la structure tissée (4) étant configurée
comme structure tridimensionnelle qui présente
plusieurs points (6) situés plus haut et plusieurs
points (7) situés plus bas,

b) placement d’'une couche de recouvrement (8)
sur la structure tissée (4) de telle sorte qu'au
moins un contact partiel soit établi entre les
points (6) situés plus haut de la structure tissée
(4) et la couche de recouvrement (8),

c) liaison d’au moins une partie des points (6)
situés plus haut de la structure tissée (4) a la
couche de recouvrement (8) par une opération
de soudage.

10. Procédé selonlarevendication 9, caractérisé en ce

que l'opération de soudage est une opération de
soudage a haute fréquence ou une opération de sou-
dage a ultrasons.
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