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(57) Abstract: The invention relates to a method for producing a shoe (11) that can be adapted to the foot (6) of a wearer and that
is made out of hard, thermoplastic synthetic material, and is worn for sports. A prefabricated shoe (11) is heated at least in sections
and is adapted by applying pressure from the outside and by shaping the heated area. The shoe (11) is then cooled; a correction strip
(15) that is made of a hard material and that is taken from the foot (6) is introduced in to the prefabricated shoe (11), and the heated
shoe (11) is pressed onto the correction strips (15) by applying pressure.

[Fortsetzung auf der néichsten Seite]



WO 2009/046477 A2 | NI DI O00 00RO 100 0 0000 0 O

7ZM, ZW), eurasisches (AM, AZ, BY, KG, KZ, MD, RU, Erklirung gemilB} Regel 4.17:

TJ, TM), européisches (AT, BE, BG, CH, CY, CZ,DE, DK, —  Erfindererklirung (Regel 4.17 Ziffer iv)

EE, ES, FI, FR, GB, GR, HR, HU, IE, IS, IT, LT, LU, LV,

MC, MT,NL, NO, PL, PT, RO, SE, SI, SK, TR), OAPI (BF,  Veroffentlicht:

BJ, CF, CG, CI,CM, GA, GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN, — ohne internationalen Recherchenbericht und erneut zu ver-
TD, TG). dffentlichen nach Erhalt des Berichts

(57) Zusammenfassung: Zur Herstellung eines an den FuB (6) eines Benutzers angepassten Schuhs (11) aus hartem, thermoplas-
tischem Kunststoff fiir Sportzwecke wird ein vorgefertigter Schuh (11) zumindest bereichsweise erwidrmt und durch Verformen des
erwdrmten Bereichs unter Druckanwendung von auflen angepasst, wonach der Schuh (11) abgekiihlt wird; in den vorgefertigten
Schuh (11) wird ein vom FuB (6) abgenommener Korrekturleisten (15) aus hartem Material eingebracht, und der erwédrmte Schuh
(11) wird durch die Druckanwendung an den Korrekturleisten (15) angepresst.
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Verfahren zur Herstellung von Schuhen, Leisten hierfir und Schuh

Die Erfindung betrifft allgemein die Herstellung von Schuhen aus
hartem Kunststoff flir Sportzwecke, d.h. von Schuhen, die insbe-
sondere eine harte, widerstandsfahige, thermoplastische Kunst-

stoff-AuBenschale aufweisen.

Mehr im Einzelnen betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Her-
stellung eines an den FuB eines Benilitzers angepassten Séhuhs aus
hartem, thermoplastischem Kunststoff fiir Sportzwecke, wobei ein
vorgefertigter Schuh zumindest bereichsweise erwdrmt und durch
Verformen des erwidrmten Bereichs unter Druckanwendung von auBen

angepasst wird, wonach der Schuh abgekiihlt wird.

Weiters bezieht sich die Erfindung auf einen Leisten zur Durch-
fiihrung des Verfahrens sowie auch auf einen Sportschuh bzw.

Hartschalen-Schuh, der in einem solchen Verfahren als vorgefer-
tigter Schuh verwendet werden kann bzw. der gemdR einem solchen

Verfahren hergestellt wurde.

Kunststoff—Schuhe fir Sportzwecke, wie etwa Skischuhe fir den
alpinen Skilauf oder Langlauf-Skischuhe, werden in der Regel aus
Kunststoff durch Spritzgiefen hergestellt. Eine Fertigstellung
von Langlauf-Skischuhen durch Anspritzen einer Schuhsohle, die
Bindungsteile enth&dlt, an bereits vorgefertigte Schuhteile ist
aus der FR 2736515 A bekannt. Eine andere Art der Herstellung
ist in der CH 530 251 A5 beschrieben, wobei bei dem hieraus be-
kannten Verfahren zwei Schuhhdlften durch Verformen von Kunst-
stoffplatten hergestellt werden; die beiden Schuhhdlften werden
anschliefend durch Verschweillen des Kunststoffes oder aber auch
durch Kleben zusammengefiigt. Eine individuelle Passung ist dabei

" nicht vorgesehen.

Dus DE 42 24 827 Al ist es auch bekannt, einen Abdruck eines
Teils eines Korpers, z.B. eines FuBes, fiir die Herstellung eines
individuellen Bekleidungsstiickes, z.B. Schuhs, herzustellen, wo-
bei Folien um den FuB oder allgemein Korperteil gelegt werden,
der Zwischenraum zwischen der Folie und dem FuB evakuiert wird
und anschlieBend eine weitere Folie dariber aufgebracht wird,

wobei dann der Zwischenraum zwischen den beiden Folien evakuiert
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und die zweite Folie mit der ersten Folie verklebt wird. Danach
kann der durch die beiden Folien definierte Hohlraum z.B. durch
Gips ausgefiillt werden, um so den gewiinschten Abdruck zu erhal-

ten, der als Form etwa fir einen Schuh verwendet werden kann.

Bei der Herstellung von Schuhen aus thermoplastischem Kunststoff
insbesondere durch SpritzgieBen ist es allgemein ublich, einen
Schuh fiir eine bestimmte Schuhgrofe zu erzeugen. Ein derartiger
allgemein geformter Schuh passt jedoch hdufig nicht zu den indi-
viduellen FiiRen von Beniitzern, da FiBe beispielsweise im Zehen-
ballenbereich verschieden breit sind oder auch einen verschieden
hohen Rist haben und/oder andere Unterschiede aufweisen kénnen.
Es besteht daher grundsidtzlich die Moglichkeit, die Schuhe je-
weils nach MaB, entsprechend der jeweiligen Fufiform (vgl. die
oben genannte DE 42 24 827 Al), herzustellen, was Jjedoch insge-

samt sehr aufwdndig und teuer ist.

In der US 3 848 286 A ist andererseits bereits ein Verfahren
vorgeschlagen worden, bei dem ein Schuh, konkret Skischuh, aus
thermoplastischem Kunststoffmaterial vorgefertigt wird. Ein der-
artiger vorgefertigter Skischuh wird sodann individuell an den
jeweiligen Fuf eines Benlitzers dadurch angepasst, dass - nach
Anziehen des Schuhs - der Schaft des Schuhs gegeniiber dem Bein
des Beniitzers mdéglichst luftdicht abgeschlossen wird, wonach das
Innere des Schuhs durch Leitungen, die sich durch den Abdich-
tungs-Verschluss erstrecken bzw. die mit einer Offnung in der
Unterschale des Schuhs in Verbindung stehen, evakuiert wird.
Weiters wird die AuBenseite des Schuhs mit Warme beaufschlagt,
und durch den hdheren AuBen-Luftdruck im Vergleich zum Schuhin-
neren wird bei entsprechender Erwdrmung des Schuhs ilber den Er-
weichungspunkt des thermoplastischen Schuhmaterials der Schuh an
den FuB des Beniitzers angedrickt und individuell angepasst. Von
Nachteil ist hier unter anderem, dass der Schuh mit einer Evaku-
ierdffnung zu versehen ist, und dass weiters, insbesondere wenn
zur thermischen Isolierung des FuBes im Schuh der Benilitzer einen
sog. Thermosocken tragt, ein dichter Abschluss des Schaftes am
Bein nur schwer moglich ist, so dass nur ein schwacher Unter-
druck im Schuhinneren erzeugt werden kann, wodurch die Druckdif-
ferenz zwischen AuBenseite und Innenseite des Schuhs so gering

ist, dass unter Umstdnden eine gute Anpassung des Schuhs an den
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FuB verhindert wird.

Es ist nun Aufgabe der Erfindung, in einfacher und zuverlassiger
Weise eine Herstellung eines angepassten Schuhs, d.h. eine indi-
viduelle Anpassung eines Schuhs an einen Fuf eines Benitzers, zu
ermdglichen, wobei sich insbesondere eine Evakuierdffnung im
Schuh eriibrigen kann und nichtsdestoweniger eine relativ hohe
Druckdifferenz zwischen SchuhauBenseite und Schuhinnenseite fur
die Verformung des Schuhs zwecks Anpassung an einen Ful} erzielen
liasst. Es soll auf diese Weise die Verwendung eines einzigen
durchschnittlichen Werkzeugleistens bei der Herstellung des vor-
gefertigten Schuhs moéglich sein, d.h. es sollen sich auch bei
einer gegebenen Schuhgréfle verschiedene allgemeine Leisten nach

Méglichkeit eridbrigen kdnnen.

Zur Losung der gestellten Aufgabe zeichnet sich das Verfahren
der eingangs angegebenen Art gemdB einem ersten Aspekt der Er-
findung dadurch aus, dass in den vorgefertigten Schuh ein vom
FuB abgenommener Korrekturleisten aus hartem Material einge-

“bracht wird, und dass der erwdrmte Schuh durch die Druckanwen-—

dung an den Korrekturleisten angepresst wird.

Bei Verwendung eines derartigen Korrekturleistens, der individu-
ell an den FuB des jeweiligen Beniitzers angepasst ist, kann eine
vergleichsweise gute Abdichtung sowie auch die Anwendung einer
vergleichsweise hdheren Temperatur fir die Warmverformung vorge-
sehen werden, so dass die gewilinschte Anpassung des Schuhs bei
duBerer Druckaufbringung in einfacher und effizienter Weise er-

moglicht wird.

Bei Skischuhen (fir den Alpin-Skilauf ebenso wie fir den Lang-
lauf) hat der Sohlenbereich des Schuhs eine vorgegebene Funktion
hinsichtlich Zusammenwirken mit Bindungsteilen am Ski, so dass
beim Anpassungs-Verformen des Schuhs der Sohlenbereich nach Moég-
lichkeit nicht mehr verformt werden sollte. Insofern ist es da-
her gemidB der vorliegenden Erfindung weiter gilinstig, wenn fir
den Sohlenbereich des Schuhs ein Material mit hdherer Erwei-
chungstemperatur, z.B. 170°C, als fiir den restlichen Bereich des

Schuhs, z.B. einer Schale und einer Manschette, verwendet wird.
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Um beim Korrekturleisten eine genaue individuelle Anpassung an
den FuB zu ermdglichen, ist es auch von Vorteil, wenn ein Grund-
Korrekturleisten hergestellt wird, welcher an den neuralgischen
Stellen mit Ldchern versehen wird, in die elastische Formteile

eingesetzt werden.

Um im Fall eines Sportschuhs, insbesondere Skischuhs, bei der
Sportausiibung vom Bein iiber den Schuh entsprechende Krafte uber-
tragen.zu kénnen, ist es zweckmaBig, an bestimmten Fulstellen
eine moéglichst enge Passung vorzusehen, wogegen an anderen Stel-
len ein eher komfortabler Sitz des FuBes im Schuh erwilinscht ist.
In diesem Zusammenhang hat es sich daher als vorteilhaft erwie-
sen, wenn ein Korrekturleisten eingesetzt wird, der zwischen dem
Kahnbein (Os naviculare) an der FuBinnenseite bzw. dem Basisho-
cker an der FuBauBenseite einerseits und dem Bereich des GrofBze-
henballens bzw. dem Bereich des Kleinzehenballens andererseits
schmaler als der abgemessene menschliche FuB ist. Andererseits
ist es hier glinstig, wenn im Bereich der Zehenballen ein Ubermal
vorgesehen wird, und/oder wenn im Zehenbereich ein freier Raum
vorhanden ist. Fiir die Anwendung als Skischuh fir den Alpin-Ski-
lauf ist es auch vorteilhaft, wenn der Korrekturleisten zur Er-
zielung einer Vorlage eine Achse unter einem Winkel gegeniber

einer lotrechten Achse aufweist.

Der vorerwdhnte Grund-Korrekturleisten kann insbesondere auch
zur Vereinfachung des Verfahrens pro Schuhgroéfe hergestellt wer-
den, es koénnen aber auch einige wenige Grund-Korrekturleisten
fir jede SchuhgroBe erzeugt werden; im Anschluss an die Erzeu-
gung des Grund-Korrekturleistens wird die erwédhnte individuelle

Anpassung durch Einsetzen der elastischen Formteile vorgenommen.

Fir die Erzeugung des Korrekturleistens hat es sich weiters als
besonders vorteilhaft erwiesen, wenn die Form des Korrekturleis-
tens durch Abtasten des FubBes des jeweiligen Benilitzers mittels
einer Digitalisierkamera und Verarbeiten der gewonnenen Daten in

einem Rechner gewonnen wird.

Fir eine einfache Druckaufbringung bzw. Erzeugung eines Diffe-
renzdrucks zwischen AuBenseite und Innenraum des Schuhs hat es

sich auch als gilinstig gezeigt, wenn lber den gesamten vorgefer-
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tigten Schuh und den Korrekturleisten eine Folie gestilpt und
verschlossen wird, der Innenraum der Folie evakuiert und dadurch
der Schuh an den Korrekturleisten angepresst wird, und nach ei-
ner Verweilzeit zur Erstarrung des Kunststoffs der Schuh entnom-

men wird.

In vergleichbarer Weise sieht die Erfindung ein Verfahren zur
Herstellung eines an den Fub eines Beniitzers angepassten Schuhs
aus hartem, thermoplastischem Kunststoff fiir Sportzwecke vor,
wobei ein vorgefertigter, am FuB befindlicher Schuh zumindest
bereichsweise erwidrmt und durch Verformen des erwdrmten Bereichs
unter Druckausiibung angepasst wird, wonach der Schuh abgekihlt
wird; dieses Verfahren zeichnet sich erfindungsgemalB dadurch
aus, dass &hnlich wie beim vorerwdhnten Verfahren iber den ge-
samten vorgefertigten Schuh eine Folie gestiilpt wird, diese im
Wadenbereich verschlossen wird, der Innenraum der Folie evaku-
iert wird und dadurch der Schuh an den FuB gepresst wird, wo-
nach, nach einer Verweilzeit zur Erstarrung des Kunststoffs, der

Schuh entnommen wird.

Fiir die Durchfiihrung des erfindungsgemidfen Verfahrens sieht die
Erfindung weiters einen Leisten vor, der als vom Full des Benlt-
zers abgenommener Korrekturleisten aus hartem Material gebildet
ist. Bei diesem Leisten ist es von besonderem Vorteil, wenn der
Abstand zwischen dem Kahnbein (Os naviculare) an der FuBinnen-
seite bzw. dem Basishdcker an der FuBauBenseite und dem Bereich
des GroBzehenballens bzw. dem Bereich des Kleinzehenballens
schméler als der abgemessene menschliche FuB ist. Weiters ist es
glinstig, wenn er als Grund-Korrekturleisten fir eine Schuhgréfe
vorgesehen und an den neuralgischen Stellen mit L&chern versehen
ist, in die elastische Formteile einsetzbar sind. Vorteilhaft
ist es auch, wenn im Bereich der Zehenballen ein UbermaB vorhan-
den ist, und/oder wenn im Zehenbereich ein freier Raum vorhanden
ist. Fir den alpinen Skilauf ist es weiters zweckmdfig, wenn der
Korrekturleisten zur Erzielung einer Vorlage eine Achse auf-
weist, die um einen Winkel gegeniiber einer lotrechten Achse ge-

neigt ist.

Wie erwidahnt sieht die Erfindung auch einen Hartschalen-Schuh fur

die Anwendung im vorliegenden Verfahren bzw. hergestellt nach
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dem vorliegenden Verfahren vor, wobei eine Unterschale und eine
Manschette aus Kunststoff vorgesehen sind und im Einzelnen Un-
terschale und Manschette aus unterschiedlichen Kunststoffen her-
gestellt sind. Insbesondere wird ein derartiger Hartschalen-
Schuh fiir ein bzw. nach einem Verfahren wie vorstehend erwdhnt
vorgesehen, der eine Unterschale und eine Manschette aus thermo-
plastischem Kunststoff aufweist, wobei mindestens ein Bereich
der Unterschale aus einem Kunststoff mit einer hoheren Erwei-
chungstemperatur als jener des restlichen Bereichs der Unter-

schale und der Manschette hergestellt ist.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von bevorzugten Ausfih-
rungsbeispielen, auf die sie jedoch nicht beschrdnkt sein soll,
und unter Bezugnahme auf die Zeichnung noch weiter erldutert. Im

Einzelnen zeigen in der Zeichnung:

Fig. 1 die Einzelteile eines vorgefertigten, an sich bekannten
Skischuhs;

Fig. 2 diesen bekannten, vorgefertigten Schuh im zusammengebau-

ten Zustand in Seitenansicht;

Fig. 3 einen Schnitt durch diesen Schuh gemaR Linie III-III in
Fig. 2;

Fig. 4 schematisch in einem Schnitt die Herstellung eines sol-
chen Schuhs durch SpritzgieBen unter Verwendung eines Formleis-

tens;

Fig. 5 schematisch die Abnahme der Form eines menschlichen Fufes
unter Verwendung einer Bildkamera und eines Rechners, wobei
Bilddaten digitalisiert und verarbeitet werden, um den Formleis-

ten, nadmlich einen individuellen Korrekturleisten, zu erzeugen;

Fig. 6 einen derartigen individuellen Korrekturleisten mit einem
herzustellenden Schuh, d.h. einem vorgefertigten, anzupassenden
Schuh;

Fig. 6.1 einen Schnitt durch den Schuh von Fig. 6, gemaf der Li-

nie VI-VI in Fig. 6, mit eingesetztem Korrekturleisten;
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die Figuren 7 und 8 in der Fig. 6.1 vergleichbaren Schnittdar-
stellungen verschiedene Stufen bzw. Details zur Erlduterung des

Anpassungs- bzw. Herstellungsverfahrens;

die Figuren 9 bis 14 verschiedene Vorgangsweisen bzw. Formwerk-
zeuge zwecks Veranschaulichung verschiedener Ausfiihrungsformen

des vorliegenden Verfahrens;

Fig. 15 eine Seitenansicht eines Skischuhs, der einen Sohlenbe-

reich mit héherer Erweichungstemperatur aufweist;

die Figuren 16 und 17 in schematischer Seitenansicht und Vorder-
ansicht einen FuB und dazu passend mit strichlierten Linien
einen zugehdrigen Korrekturleisten mit spezieller Kontur und

Ausrichtung;

die Figuren 18 und 19 in schematischer Darstellung eine einfache
und wirtschaftliche Moéglichkeit fir die Herstellung eines Kor-
rekturleistens, mit einer individuellen Anpassung an einen Fuf}

durch einsetzbare Formteile; und

die Figuren 20 und 21 in schematischer Seitenansicht zwei Ver-
fahrensstufen bei einer weiteren vorteilhaften Ausfihrungsform
des vorliegenden Verfahrens zur Anpassung des Schuhs in indivi-

dueller Weise an einen Full eines Benltzers.

Der an sich bekannte Schuh 11 nach Fig. 1 und 2 besteht im We-
sentlichen aus einer Unterschale 1, einer Manschette 2, einem
Innenschuh 3 mit einer sog. Zunge 3' und einem Gelenk 4, das die
Manschette 2 mit der Unterschale 1 gelenkig verbindet; zum
SchlieBen des Schuhs 11 dienen Schnallen 5.

In Fig. 3 ist der Umriss eines menschlichen FuBes 6 in einem
solchen Schuh 11 mit strichlierten Linien eingezeichnet; er
liegt mehr oder weniger innerhalb des Innenschuhs 3 an der In-
nenwand 3'' desselben. Dabei kommt es haufig zur Ausbildung von

Hohlrdumen 7, insbesondere unterhalb der Knochel.

Die Herstellung der Unterschale 1 erfolgt im SpritzgieBverfah-
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ren. Hierbei wird ein SpritzgieBwerkzeug, bestehend aus zwei

Formhidlften 8 bzw. 8' (s. Fig. 4) verwendet, welche in Richtung
von Doppelpfeilen x zueinander und voneinander bewegbar sind und
durch Anwendung von Driicken, die durch Pfeile P angedeutet sind,

geschlossen werden.

Innerhalb des aus den Formhdlften 8, 8' bestehenden Werkzeugs
ist ein sog. Formleisten 9 eingebaut, welcher in bestimmten Be-
reichen eine andere Kontur aufweist als die beiden Formh&lften 8
und 8', wodurch ein Hohlraum gebildet wird, welcher mit flissi-
gem Kunststoffmaterial aus einer SpritzgieBmaschine 10 ausge-
fiillt wird. Nachdem der fliissige Kunststoff im Hohlraum 7
erkaltet ist, entsteht die Unterschale 1.

In analoger Weise wird die Manschette 2 hergestellt.

Dieses Verfahren, insbesondere die Herstellung der Formhalften 8
und 8' und des Formleistens 9, ist aufwidndig, wenn damit indivi-

duell angepasste Schuhe erzeugt werden sollen.

Um eine wirtschaftliche Herstellung von Schuhen, wie aus der
Schuhmacherei fir einen MaBRschuh bekannt ist, zu ermdglichen,
wird der Formleisten 9 auf eine durchschnittliche Schuhgroébe
bzw. FuBform ausgelegt, um die Moglichkeit zu bieten, den Schuh
fiir eine moglichst breite Masse verwenden zu koénnen. Im Hinblick
auf die Unterschiede bei den individuellen FuBformen sieht man
im Innenschuh 3 verformbare Polster vor, damit einerseits ein
Kontakt zur AuBenschale sichergestellt ist und andererseits eine
gewisse Knautschzone gebildet wird, damit es zu keinen schmerz-
haften Druckstellen am Fuf kommt. Dies hat jedoch den Nachteil,
dass man relativ weiche Zonen schafft, wobei die Kraftibertra-

gung vom FuB zum Sportgerat verschlechtert wird.

Es wird daher vorgesehen, eine Kunststoffschale, welche auf ei-
nem durchschnittlichen Werkzeugleisten herstellbar ist, an einen
individuellen FuB anzupassen. Durch eine solche nachtrdgliche
individuelle, gute Passform hat der menschliche Fuf bei Ausubung
von Sportarten einen guten Kontakt zur AuBenschale, wobei Kraf-
te, die bei der Sportausiibung, beispielsweise beim Skilaufen,

entstehen, zwischen FuB- und Sportgerdt gut Ubertragen werden.
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Fiir diese Anpassung wird gemdB Fig. 5 und 6 ein individueller
Korrekturleisten erzeugt, der in der Folge zur Anpassungs-Umfor-
mung des Schuhs unter Anwendung von Hitze und Druck eingesetzt

wird.

Im Einzelnen ist in Fig. 5 eine Bildkamera bzw. Digitalisierka-
mera 12 gezeigt, mit welcher der FuB 6 eines Benlitzers fotogra-
fiert wird; die gewonnenen digitalen Daten werden einem Rechner
13 zugefihrt und von diesem mittels eines Rechenprogramms verar-
beitet, so dass bei Anwendung der Rechnerdaten filir eine Leisten-
herstellung ein aus Fig. 6 ersichtlicher, individueller
FuBleisten 15 erhalten wird, welcher aus einem harten Werkstoff,
z.B. Holz, beispielsweise durch Fradsen, hergestellt werden kann.
Dieser auf eine einzelne Person abgestimmte FuRleisten, nachste-
hend Korrekturleisten 15 genannt, wird, wie in Fig. 6 mit einem
Pfeil angedeutet ist, in einen Schuh 11 eingefihrt, wobei der
Schuh 11 erwadrmt wird (s. Pfeil W in Fig. 6), damit der Schuh 11

weich wird und der FuBleisten 15 eingefihrt werden kann.

Bei der Digitalisierkamera 12 handelt es sich nicht wie in der
herkémmlichen Fotografie um die Erstellung von Bildern, sondern
um ein System, das die Moglichkeit bietet, iUber das Fotografier-
verfahren das fotografierte Objekt, in diesem Fall die Form des
FuBRes des Beniitzers, in Datenpunkte umzuwandeln, wobei jedem Da-
tenpunkt eine x-, y- und z-Koordinate zugeordnet und es dadurch
moglich wird, auf einfache Weise mit einer computergesteuerten
Maschine, z.B. einer Frasvorrichtung, das fotografierte Objekt

in einer 1:1-Abbildung dreidimensional herzustellen.

Aus Fig. 6.1 geht hervor, dass an jenen Stellen, an denen der
Korrekturleisten 15 ein kleineres Volumen aufweist als der Schuh
11, Hohlrdume 16 verbleiben, welche in der Vergangenheit je nach
FuBgroBe individuell belassen bzw. durch Polsterung des Innen-
schuhs 3 gefillt wurden, was fir die Auslbung der Sportart von
Nachteil ist. Daneben verbleiben konzentrierte Kontakt- bzw.
Druckstellen k, wo der Druck bei der Sportausibung oft relativ

hoch wird.

Es wird demgemdB eine Anpassung des Schuhs 11 vorgesehen, um

diese Nachteile zu beheben und Hohlrdume zwischen Korrekturleis-
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ten und Unterschale sowie Manschette zu eliminieren, so dass man
auf Basis einer kostengiinstig herstellbaren Schuhschale durch
nachtridgliche Prozessschritte eine exakte Passform erzielt, die
sicherstellt, dass einerseits keine schmerzhaften Druckstellen
entstehen, andererseits die Kraftibertragung zum Sportgeradat op-

timiert wird.

Aus Fig. 7 geht eine solche Verfahrensweise im Prinzip hervor.
GemiaB Fig. 7 ist der Korrekturleisten 15 in den durch Wérmeein—
wirkung bereits erweichten Schuh 11 eingesetzt, und durch einen
duBeren (Uber-)Druck P werden die Unterschale 1 und die Man-
schette 2 an den Korrekturleisten 15 angepresst; nach Abkihlen
ist der versteifte Schuh 11, welcher die Kontur des Korrektur-

leistens 15 angenommen hat, fertig.

Fig. 8 zeigt einen derart (um-)geformten Schuh 11 mit einer Un-
terschale 1 und einer Manschette 2 sowie den Korrekturleisten
15.

Das so prinzipiell beschriebene Verfahren kann beispielsweise
unter Verwendung einer Vorrichtung gemdh Fig. 9 bis 12, mit zwei
Membranen 20 und Spannrahmen 21, durchgefiihrt werden. Die Vor-
richtung besitzt, wie die Fig. 9 und 10 zeigen, zwei Spannrahmen
21, welche beispielsweise aus Stahl bestehen und wie im vorlie-
genden Fall (s. Fig. 12) eine quadratische Form besitzen koénnen.
In jedem der beiden Spannrahmen 21 ist eine Membran 20 aus gum-
mielastischem Material eingespannt, wobei mindestens an einer
Stelle an zumindest einer der beiden Membranen 20 ein Ventil 22
mit einem Schlauch 23 angebracht ist, durch welches nach Schlie-
Ren der Form, wie in Fig. 10 angedeutet ist, ein Unterdruck oder
Vakuum zwischen den Membranen 20 erzeugt werden kann. Die beiden
Spannrahmen 21 mit den Membranen 20 sind, wie in Fig. 9 durch
Doppelpfeile x angedeutet ist, zueinander und auseinander beweg-
bar. Der Schuh 11, bestehend aus der Unterschale 1 und der durch
das Gelenk 4 angeschlossenen Manschette 2, wird zwischen den
Membranen 20 gehalten, indem man den Spannrahmen um 90° ver-
dreht, d.h. waagrecht verwendet, und den Schuh 11 einfach auf
die eine der Membranen 20 auflegt, so dass der Schuh 11 nicht
gesondert gehalten werden muss. Nachdem der Korrekturleisten 15

zuvor in den durch Widrmeeinwirkung erweichten Schuh 11 einge-
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fiilhrt wurde, werden die Spannrahmen 21 durch die Kraft F gegen-
einander gedriickt, wobei die Kontaktfldchen der Spannrahmen 21
luftdicht abschlieBen. Dadurch stiilpen sich die Membranen 20 wie
eine Ballonhiille um den Schuh 11. In einem dritten Verfahrens-
schritt, welcher in Fig. 11 veranschaulicht ist, wird durch die
Schlauchleitung 23 Luft in Richtung des Pfeiles p abgesaugt, wo-
durch sich die Membranen 20 an die Oberfldche der Schale 1 und
Manschette 2 anlegen und diese an den Korrekturleisten 15 an-

pressen. Nach einer Verweilzeit erstarrt der Schuh 11.

Eine weitere Herstellungsmdglichkeit bietet die Autoklaven-Tech-
nologie, welche an sich zur Herstellung von faserverstdrkten
Kunststoffbauteilen mit dreidimensionaler Oberfl&dche verwendet
wird. Ein Vorteil dieser Technologie besteht darin, dass beson-

ders einfache, preiswerte Werkzeuge verwendet werden konnen.

Bei diesem Herstellungsverfahren, s. Fig. 13, wird die Unter-
schale 1 mit der Manschette 2 und dem Korrekturleisten 15 durch
eine dinne Folie 25, vorzugsweise aus Kunststoff, umhillt und

diese Folie 25 durch einen Verschluss 24 verschlossen.

Die Autoklaven sind beispielsweise gemdfB Fig. 14 im Wesentlichen
zylindrische Hohlk&rper 26, wobei ein solcher in Fig. 14 durch

einen Ring angedeutet ist.

Die Anwendung der Autoklaven-Technologie hat auch den Vorteil,
dass man viele Schuhe 11 aufgrund des groBen Innenraumes des Au-
toklaven gleichzeitig formen kann, da das bendtigte individuelle
,Werkzeug" hier nichts anderes ist als ein Sack aus Kunststoff-
folie. Das ,Werkzeug“ beim Verfahren gemaB den Fig. 9 bis 12 um-
fasst dagegen die zwei Spannrahmen 21 mit den Membranen 20 und
den Zusatzeinrichtungen, wie z.B. Mittel zum Auf- und Zubewegen
der Spannrahmen 21, Mittel zum Zusammenpressen der Spannrahmen

etc.

Nach dem VerschlieBen des Hohlkdrpers 26 an seinen Enden wird
gemidB Fig. 14 der Innenraum des Autoklaven-Hohlkdrpers 26 wie
mit den Pfeilen P und T angedeutet mit Druckluft beaufschlagt
sowie aufgeheizt, so dass sich die Folie 25 an die Oberfléache

der Unterschale 1 und der Manschette 2 anlegt und diese Teile 1,
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2 an den Korrekturleisten 15 angepresst werden, wobei der Innen-
raum der Folie 25 gleichzeitig durch die Leitung 23 evakuiert

wird.

Nach dem Abkiihlen des Innenraumes des Autoklaven liegt der ange-
passte steife Kunststoffschuh vor.

Der besondere Vorteil dieses Verfahrens besteht darin, dass mit

einfachen Mitteln eine Vielzahl von Schuhen geformt werden kann.

Um eine plastische Verformung der Unterschale 1 zu erreichen,
ist es zweckmidBig, diese auf eine Temperatur zu bringen, die
vorzugsweise mindestens 10°C tiiber der sog. Erweichungstemperatur

des eingesetzten Kunststoffmaterials gelegen ist.

Bei dem in Fig. 15 dargestellten Schuh besitzt die Unterschale 1
zwei mit gesonderten Halteelementen, im vorliegenden Fall einer
Skibindung, kooperierende Bereiche 27 bzw. 27', die zur Sicher-
stellung der Funktionsweise der Skibindung eine sog. Normalgeo-

metrie aufweisen missen.

Beim Schuh nach Fig. 15 wird fir die Herstellung ein Zwei-Kompo-
nenten-Spritzguss-Verfahren angewendet, bei dem fiir den unteren
Teil 17 der Unterschale 1, insbesondere fir die Bereiche 27 und
27', d.h. im Wesentlichen unterhalb der Linie 28, ein Kunst-
stoffmaterial verwendet wird, welches eine vergleichsweise hohe
Erweichungstemperatur, z.B. 170°C, besitzt, und fir die Schale 1
oberhalb der Linie 28 sowie fur die Manschette 2 ein Material
verwendet wird, welches eine wesentlich niedrigere Erweichung-
stemperatur aufweist, z.B. 100°C, so dass nach dem Formgebungs-
prozess der ganze Schuh nur auf ca. 110 bis 120°C erwdrmt werden
muss, damit der obere Teil einfach formbar ist, der untere Teil

17 aber fest und damit in seiner Geometrie erhalten bleibt.

Die Fig. 16 und 17 beziehen sich auf eine spezielle Form der
Schuhanpassung, wobei Fig. 16 eine Seitenansicht und Fig. 17

eine Vorderansicht eines FuBes 6 zeigen.

In Fig. 16 ist mit der strichlierten Linie die &dullere Einhillen-

de des Korrekturleistens 15 bezogen auf eine volle Linie veran-
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schaulicht, welche die Einhiillende des Beins bzw. FuBles 6 des
Benilitzers darstellt.

Im Bereich der Wade 31 bzw. des Schienbeines 32 weist der Kor-
rekturleisten 15 nach vorne und nach hinten ein UbermaB auf,
welches vom Beugebereich 42, wie insbesondere in Fig. 16 darge-
stellt, trichterfdrmig nach oben verlauft. Der dadurch gewonnene
Raum wird einerseits fiir eine gepolsterte Innenschuhzunge (3' in
Fig. 1) im Schienbeinbereich 32 sowie eine Polsterung im Bereich
der Wade 31 genutzt. Dadurch werden Prellungen im Bereich des
Schuhrandes verhindert. Dies ist besonders aus der Seitenansicht

in Fig. 16 erkennbar.

Bus der Ansicht von vorne in Fig. 17 ist ersichtlich, dass die
Kontur des Korrekturleistens 15 im Bereich des Schienbeins 32
innen- und auBenseitig parallel zum menschlichen Bein verlauft.
Dadurch wird eine stabile Seitenfiihrung erhalten, welche bei der
Ausiibbung der Sportart einerseits eine sehr direkte Kraftubertra-
gung sicherstellt, andererseits aber auch ein besseres Gefihl
fiir das Gleichgewicht vermittelt. Die angesprochene parallele
Kontur setzt sich iber den Innenknochel 34 und den AuBRenknédchel
35 fort, wobei im Bereich der Fersenkugel 30 die Kontur des Kor-
rekturleistens 15 ebenfalls parallel zum Fufl 6 verlduft (s. Fig.
16).

Im Korrekturleisten 15 kann eine Fersensprengung eingebaut wer-
den, d.h. die Ferse steht, wie aus Fig. 16 ersichtlich, um ein

MaB x gegeniiber dem Boden hoher als der Fuflballen 18.

Die Kontur 15' des Korrekturleistens 15 kann im Bereich des Ris-
tes 33 beginnend von der Beuge 42 bis zum Zehenbereich parallel
zum FuB 31 verlaufen. Es besteht aber auch die Moglichkeit, eine
andere Kontur zu wahlen, die sich im Wesentlichen an der Innen-

fliache der vorhandenen Schuhschale orientiert.

Ein vorteilhaftes Merkmal des Korrekturleistens 15 ist in den in
Fig. 17 ersichtlichen Bereichen 41 vorhanden. In den Bereichen
41, welche im MittelfuBbereich angesiedelt sind, d.h. zwischen
dem Kahnbein (Os naviculare) 37 an der Fufinnenseite bzw. dem

Basishocker 36 an der FuBauBenseite sowie dem GroBzehenballen 38
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bzw. dem Kleinzehenballen 39, weist der Korrekturleisten 15 eine
Kontur auf, welche schmidler ist als der menschliche FuB.

Durch diese MaBnahme wird der MittelfuBbereich leicht kompri-
miert, was aufgrund der vorhandenen gelenkigen Knochenstruktur
keine Schmerzen verursacht, aber einen sehr guten Stutzeffekt
Qon der Seite erzeugt und auch sicherstellt, dass die Ferse 30
wihrend der Ausiibung der Sportart an ihrem Platz gehalten wird

und nicht nach vorne rutschen kann.

Im Bereich der Zehenballen 38 und 39 ist es andererseits von
Vorteil, ein UbermaB vorzusehen, um keine Druckstellen an den
empfindlichen Knochen hervorzurufen. Des Weiteren wird es von
Vorteil sein, im Zehenbereich 40 ein UbermaB zu gestalten, um
Erfrierungen zu vermeiden. Auch wird damit im gesamten Zehenbe-
reich 40 das natirliche Gleichgewichtsgefuhl erhalten, da durch

~den Freiraum die FuBrezeptoren nicht blockiert werden.

Schlussendlich kann optional im Korrekturleisten 15 auch eine
Achse 19 mit einem Winkel o gegeniber einer lotrechten Achse Z
vorhanden sein (s. Fig. 16), um eine individuelle Vorlage einzu-

stellen.

In Fig. 18 ist der als Standleisten ausgebildete Korrekturleis-
ten 15 an neuralgischen Stellen mit Lochern 43 versehen. Die be-
sonders schmerzempfindlichen neuralgischen Stellen am Fub
befinden sich am inneren und duBeren Kndchel, an den Innen- und
AuBenballenpunkten sowie am Kahnbein (Os naviculare), am Basis-
hocker und an der Fersenkugel. An diesen Punkten, bezogen auf
den individuellen FuB des Beniitzers, werden in die Locher 43
Kunststoff-Formteile 44 mit einem Fortsatz 44' eingesetzt. Sol-
che Kunststoffteile 44 sind in Fig. 19 dargestellt und werden
einfach in die vorhandenen Loécher 43 des Kunststoffleistens 15
in Richtung des Pfeiles F in Fig. 18, im vorliegenden Fall bei-

spielsweise im Bereich des Innenkndchels, eingesteckt.

Vorzugsweise werden die Teile 44 im Kunststoff-Spritzguss-Ver-
fahren hergestellt, wobeil sich herausgestellt hat, dass eine ge-
wisse Elastizitadt fir den Formgebungsprozess besonders

vorteilhaft ist. Dementsprechend sind bevorzugt Materialien der
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Gruppe Silikonelastomere sowie der thermoplastischen Elastomere

in einem Hiartebereich nach Shore D zwischen 45 und 65 geeignet.

Ein Vorteil dieser Variante liegt darin, dass man pro SchuhgréBe
einen Satz Grundleisten herstellt und uUber eine Art Baukasten-
system mit verschiedenen Kunststoffteilen sehr viele verschiede-

ne FuRe abbilden kann.

Als besonders vorteilhaft hat sich auch das in den Fig. 20 und
21 veranschaulichte Verfahren zur Herstellung bzw. Anpassung des
Schuhs 11 herausgestellt.

Bevorzugt wird fiir die Anpassung an den individuellen Fufl ein
Schuh 11 nach Fig. 15 verwendet, d.h. ein Schuh, bei dem der un-
tere Bereich 17, im Wesentlichen unter der Linie 28, aus einem
Material besteht, das einen hohen Erweichungspunkt, z.B. 150°C,
aufweist, wogegen fiir den oberen Bereich der Schale 1 sowie fUr
die Manschette 2 ein Kunststoff verwendet wird, der eine relativ
niedrige Erweichungstemperatur, z.B. 60 bis 80°C, aufweist; es
ist dann problemlos moéglich, dass man anstatt des Korrekturleis-
tens 15 zur Formgebung direkt das Bein 50 bzw. den Full 6 des Be-
niitzers heranzieht. Dies geschieht so, dass man den Schuh 11 auf
eine Temperatur von 60 bis 80°C erwarmt, der Benilitzer gemiR Fig.
20 mit dem Bein 50 (bzw. FuB 6), allenfalls unter zusatzlicher
Verwendung eines iliblichen Thermosockens, mit dem Innenschuh 3 in
den Schuh 11 einsteigt, man um den gesamten Schuh 11 &dhnlich wie
z.B. bei Verwendung der Autoklaven-Technologie gemafl Fig. 13 und
14 eine Folie 25 in Form eines Sackes stilpt und diese Folie 25
oberhalb des oberen Randes des Schuhs 11 mit einem geeigneten
Befestigungsmittel, beispielsweise einem Klebeband 51, an der

Wade des Beins 50 des Benilitzers anbringt.

Der Foliensack 25 ist dabei an geeigneter Stelle, z.B. im vorde-
ren Manschettenbereich, mit einem Ventil 22 und einem Schlauch
23 versehen, durch welche Unterdruck bzw. Vakuum entlang des
Pfeils P angelegt, d.h. Luft abgesaugt werden kann, um den In-

nenraum des Foliensackes 25 zu evakuieren.

Wie Fig. 21 zeigt, legt sich damit die Folie 25 exakt an die
Oberflache von Schale 1 und Manschette 2 und presst den oberen
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Teil der Schale 1 oberhalb der Linie 28 und die Manschette 2

formgenau an das Bein 50 des Benltzers.

Nach einer gewissen Verweilzeit, die bendtigt wird, um den
Kunststoff auf unterhalb der Erweichungstemperatur abzukihlen,
wird die Folie 25 entfernt, und der Schuh 11 ist direkt an das

Bein 50 des Beniitzers angeformt.



WO 2009/046477 PCT/AT2008/000367

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines an den FuB (6) eines Benilt-
zers angepassten Schuhs (11) aus hartem, thermoplastischem
Kunststoff filir Sportzwecke, wobei ein vorgefertigter Schuh zu-
mindest bereichsweise erwdrmt und durch Verformen des erwdrmten
Bereichs unter Druckanwendung von auBen angepasst wird, wonach
der Schuh (11) abgekiihlt wird, dadurch gekennzeichnet, dass in
den vorgefertigten Schuh (11) ein vom FuB (6) abgenommener Koxr-
rekturleisten (15) aus hartem Material eingebracht wird, und
dass der erwdrmte Schuh (11) durch die Druckanwendung an den

Korrekturleisten (15) angepresst wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass fir
den Sohlenbereich des Schuhs (11) ein Material mit hdherer Er-
weichungstemperatur, z.B. 170°C, als fir den restlichen Bereich
des Schuhs, z.B. einer Schale (1) und einer Manschette (2), ver-

wendet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass ein Korrekturleisten (15) eingesetzt wird, der zwischen dem
Kahnbein (Os naviculare) (37) an der FuBinnenseite bzw. dem Ba-
sishocker (36) an der FuBauBenseite einerseits und dem Bereich
des GroRzehenballens (38) bzw. dem Bereich des Kleinzehenballens
(39) andererseits schmdler als der abgemessehe menschliche FuB
(6) ist.

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im Bereich der Zehenballen (38, 39) ein Ubermal

vorgesehen wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im Zehenbereich (40) ein freier Raum vorhanden

ist.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Korrekturleisten (15) zur Erzielung einer
Vorlage eine Achse (19) unter einem Winkel (o) gegenuber einer

lotrechten Achse (Z) aufweist.
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7. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Grund-Korrekturleisten (15) hergestellt wird,
welcher an den neuralgischen Stellen mit Léchern (43) versehen

wird, in die elastische Formteile (44) eingesetzt werden.

8. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Form des Korrekturleistens (15) durch Abtas-
ten des FuBes (11) des jeweiligen Beniitzers mittels einer
Digitalisierkamera (12) und Verarbeiten der gewonnenen Daten in

einem Rechner (13) gewonnen wird.

9. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass iber den gesamten vorgefertigten Schuh (11) und
den Korrekturleisten (15) eine Folie (25) gestilpt und ver-
schlossen wird, der Innenraum der Folie (25) evakuiert und da-
durch der Schuh (11) an den Korrekturleisten (15) angepresst
wird, und nach einer Verweilzeit zur Erstarrung des Kunststoffs

der Schuh (11) entnommen wird.

10. Verfahren zur Herstellung eines an den FuB (6) eines Benit-
zers angepassten Schuhs (11) aus hartem, thermoplastischem
Kunststoff fiir Sportzwecke, wobei ein vorgefertigter, am FuB (6)
befindlicher Schuh (11) zumindest bereichsweise erwdrmt und
durch Verformen des erwdrmten Bereichs unter Druckaustbung ange-
passt wird, wonach der Schuh (11) abgekiihlt wird, dadurch ge-
kennzeichnet, dass iiber den gesamten vorgefertigten Schuh (11)
eine Folie (25) gestiilpt wird, diese im Wadenbereich verschlos-
sen wird, der Innenraum der Folie evakuiert wird und dadurch der
Schuh an den FuB (6) gepresst wird, und nach einer Verweilzeit

zur Erstarrung des Kunststoffs der Schuh (11) entnommen wird.

11. Leisten zur Durchfithrung des Verfahrens nach einem der An-
spriche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass er als vom FuB (6)
des Beniitzers abgenommener Korrekturleisten (15) aus hartem Ma-

terial ausgebildet ist.

12. Leisten nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass der
Abstand zwischen dem Kahnbein (Os naviculare) (37) an der FuBin-
nenseite bzw. dem Basishodcker (36) an der FuBaubenseite und dem

Bereich des GroRzehenballens (38) bzw. dem Bereich des Kleinze-
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henballens (39) schmdler als der abgemessene menschliche Ful} (6)

ist.

13. Leisten nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet,
dass er als Grund-Korrekturleisten (15) fir eine Schuhgrofie vor-
gesehen und an den neuralgischen Stellen mit Lochern (43) verse-

hen ist, in die elastische Formteile (44) einsetzbar sind.

14. Leisten nach einem der Anspriche 11 bis 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im Bereich der Zehenballen (38, 39) ein Ubermal

vorhanden ist.

15. Leisten nach einem der Anspruche 11 bis 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im Zehenbereich (40) ein freier Raum vorhanden

ist.

16. Leisten nach einem der Anspriiche 11 bis 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Korrekturleisten (15) zur Erziehlung einer
Vorlage eine Achse (19) aufweist, die um einen Winkel () gegen-

tiber einer lotrechten Achse (Z) geneigt ist.

17. Hartschalen-Schuh (6) mit einer Unterschale (1) und einer
Manschette (2) aus Kunststoff, dadurch gekennzeichnet, dass die
Unterschale (1) und die Manschette (2) aus unterschiedlichen

Kunststoffen hergestellt sind.

18. Hartschalen-Schuh (6) mit einer Unterschale (1) und einer
Manschette (2) aus thermoplastischem Kunststoff, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens ein Bereich (17) der Unterschale (1)
aus einem Kunststoff mit einer hdheren Erweichungstemperatur als
jener des restlichen Bereichs der Unterschale (1) und der Man-
schette (2) hergestellt ist.
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