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Beschreibung
Technisches Feld

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein
Verfahren zum Verbinden von Komponenten eines
Sportartikels, insbesondere eines Sportschuhs, ein
Sportschuh, welcher mit solch einem Verfahren her-
gestellt wurde sowie eine Vorrichtung zur Durchfiih-
rung solch eines Verfahrens.

Stand der Technik

[0002] Beim Herstellen von Sportartikeln, z.B. Sport-
schuhen oder Sportbekleidung, ist es oft notwen-
dig einzelne Komponenten permanent miteinander
zu verbinden. Solche Komponenten von Sportartikeln
umfassen haufig Plastikmaterialien. Dies muss be-
ricksichtigt werden, wenn ein geeignetes Verfahren
zum Verbinden der Komponenten ausgewahlt wird.

[0003] Eine Option ist es die Komponenten mecha-
nisch zu verbinden, z.B. durch Verschrauben oder
Vernieten der Komponenten. Dies kann jedoch nach-
teilig sein, z.B. in Bezug zum Aussehen des Sportar-
tikels, seines Gewichts oder der Haltbarkeit oder Wi-
derstandsfahigkeit der Verbindung.

[0004] Eine weitere Mdglichkeit ist es die Kom-
ponenten miteinander zu verkleben. Diese Option
kann den Nachteil haben, z.B., dass Verkleben ei-
ne komplexe Vorbehandlung der Komponenten be-
nétigt. Es kann z.B. notwendig sein, insbesondere
im Falle von Plastikkomponenten, die Oberflachen
der Komponenten zuerst anzurauen und zu grundie-
ren sowie den Kleber vorzutrocknen, welcher ver-
wendet wird zum Verbinden der Komponenten in ei-
nem Ofen. Zuséatzlich sind Klebemittel, welche zum
Verkleben der Plastikkomponenten verwendet wer-
den, schédlich oder umweltgefahrdend. Insbesonde-
re zum Verbinden von Plastikkomponenten sind ver-
schiedene Verfahrensmdglichkeiten verwendet wor-
den, z.B. Verwendung von Warmeenergie. Solche
Verfahren sind bekannt von der WO 2009/027078 A1,
WO 2011/020599 A2, US 2015/0054200 A1,
EP 0470705 A2 und WO 98/51464. In die-
sem Zusammenhang wird weiterer Stand der
Technik offenbart in der WO 2004/059390 A2,
US 2013/0295212 A1, WO 2015/170330 A1 und
CN 104028758.

[0005] AuRerdem hat die Anmelderin in der
EP 3053471 A1 ein Verfahren zur Herstellung von
Sportartikeln, insbesondere eines Schuhes, offen-
bart, wobei das Verfahren die Schritte umfasst des
Bereitstellens einer ersten Komponente mit einer ers-
ten Verbindungsoberflache und eine zweite Kompo-
nente mit einer zweiten Verbindungsoberflache, Ak-
tivieren zumindest eines Bereichs der ersten Verbin-
dungsoberflache durch Bereitstellen von Warmeen-
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ergie ohne Kontakt, und Verbinden der ersten Kom-
ponente mit der zweiten Komponente durch Verbin-
den der ersten Verbindungsoberflache und der zwei-
ten Verbindungsoberflache.

[0006] Jedoch ist ein gemeinsamer Nachteil dieser
Verfahren, dass sie die potentiell unterschiedlichen
Materialeigenschaften und unterschiedliche Geome-
trien der unterschiedlichen Komponenten nicht be-
ricksichtigen, sowie dass sie sehr kompliziert und ar-
beitsintensiv sind.

[0007] Daher ist die zu Grunde liegende Aufgabe der
vorliegenden Erfindung verbesserte Verfahren und
Vorrichtungen zum Verbinden der Komponenten ei-
nes Sportartikels bereitzustellen um zumindest teil-
weise die oben genannten Nachteile des Standes der
Technik zu Uberwinden.

Zusammenfassung der Erfindung

[0008] Das oben genannte Problem ist zumindest
teilweise geldst durch ein Verfahren zum Verbinden
einer ersten und einer zweiten Komponente eines
Sportartikels, insbesondere eines Sportschuhs, wel-
ches die folgenden Schritte umfasst:

(a.) Bereitstellen eines Strukturelements, wel-
ches zumindest einen entfernbaren zumindest
teilweise nicht transparenten oder nicht reflektie-
renden Bereich hat;

(b.) Bestrahlen von zumindest einer der ersten
und zweiten Komponente durch das Struktur-
element mit Warmestrahlung; (c.) Verbinden der
bestrahlten ersten und zweiten Komponente.

[0009] Wobei im oben genannten Stand der Tech-
nik das Verbinden einer ersten und einer zweiten
Komponente eines Sportartikels, z.B. ein Schuho-
berteil und eine Sohle fiir einen Sportschuh, durch-
geflhrt wird durch einfaches Bereitstellen von War-
meenergie zu der gesamten Oberflache der Kompo-
nenten, basiert die vorliegende Erfindung auf einem
unterschiedlichen Ansatz: Hier stellt ein Strukturele-
ment, welches zumindest einen entfernbaren zumin-
dest teilweise nicht transparenten oder nicht reflek-
tierenden Bereich hat, die Moglichkeit bereit, dass
das Schuhoberteil und die Sohle praziser durch die
Waérmestrahlung bestrahlt werden kénnen, um nur
bestimmte Oberflachenregionen der Komponenten,
welche verbunden werden, z. B. werden verbunden,
ausgehartet oder zusammengeschweildt, zu aktivie-
ren in einem spateren Verbindungsschritt wie unten
erklart wird. Zum Beispiel im Falle von nicht trans-
parenten Bereichen kann das Strukturelement, wel-
ches zumindest teilweise transparent fir die verwen-
dete Wéarmestrahlung ist, zwischen den zwei Kom-
ponenten und der Energiequelle fir die Warmestrah-
lung angeordnet werden, so dass bestimmte Berei-
che des Schuhoberteils und der Sohle nicht schmel-
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zen koénnen aufgrund der nicht transparenten Be-
reiche. Somit kann solch ein Verfahrensschritt jegli-
che Formanderung der Oberflachen der zwei Kom-
ponenten verhindern. Falls z.B. eine der zwei Kom-
ponenten ein unterschiedliches Material mit unter-
schiedlichen Materialeigenschaften, wie etwa dem
Schmelzpunkt, umfasst, kdnnen die zumindest teil-
weise nicht transparenten oder nicht reflektierenden
Bereiche die Warmestrahlung absorbieren und/oder
reflektieren. Somit kdnnen sie schrittweise die War-
mestrahlung abhéngig von ihrer Geometrie abschwa-
chen. Es ist auch denkbar, dass die nicht transparen-
ten oder nicht reflektierenden Bereiche keine Warme-
strahlung zu den zwei Komponenten transportieren.
Zusatzlich oder alternativ kann das Strukturelement
im Fall der nicht reflektierenden Bereiche in solch ei-
ner Art angeordnet werden, dass die Wéarmestrah-
lung der Energiequelle selektiv zu zumindest einem
der zwei Komponenten reflektiert werden kann.

[0010] AuRerdem kann der zumindest eine nicht
transparente oder nicht reflektierende Bereich ent-
fernbar auf dem Strukturelement angeordnet werden,
so dass die Grofde des zumindest einen nicht trans-
parenten oder nicht reflektierenden Bereich, z. B. ein
Pulver, ein Granulat, eine Flissigkeit mit oder oh-
ne Feststoffpartikeln oder eine Emulsion, einfach ge-
andert werden entsprechend der unterschiedlichen
Grolen der Komponenten die zu verbinden sind auf-
grund anderer Veranderungen. Falls z.B. der Sport-
artikel ein Sportschuh ist und die zwei Komponen-
ten ein Schuhoberteil und eine Sohle sind, kann das
Verfahren somit einen optimierten Verbindungspro-
zess bereitstellen. Fur unterschiedliche ganzzahli-
ge GroRen des europaischen Groflensystems (Pa-
ris Points) wie z.B. 36, 38, 40, 42, 44 usw., kdnnen
die nicht transparenten oder nicht reflektierenden Be-
reiche entfernbar auf dem Strukturelement angeord-
net werden und kénnen entfernt werden, wenn an-
dere Komponenten, die eine andere Grolie haben,
sowie Geometrie oder Form, verbunden werden. Au-
Rerdem gibt es keine weitere Notwendigkeit mehr fir
eine Vielzahl von unterschiedlichen Shutterelemen-
ten verglichen zu Verfahren wie sie vom Stand der
Technik bekannt sind. Dadurch vereinfacht die bean-
spruchte Erfindung signifikant den Prozess des Ver-
bindens von Komponenten eines Sportartikels, ins-
besondere eines Sportschuhs.

[0011] AuBerdem kann das Verfahren gemaly der
vorliegenden Erfindung ein verbessertes Verfahren
zum Verbinden von bestrahlten Komponenten bereit-
stellen, z. B. ein Schuhoberteil und eine Sohle, da die
Bereiche der Komponenten, welche bestrahlt werden
missen und somit erwarmt werden missen fir den
Verbindungsprozess, kleiner sein kénnen. Dies kann
zu einem kurzeren Abkuhlungsprozess der verbun-
denen Komponenten fiihren. Dadurch kann der ge-
samte Herstellungsprozess des Sportartikels effizien-
ter sein und das Verfahren gemaR der Erfindung stellt
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die verbesserte Moglichkeit bereit, dass die Aktivie-
rungstemperatur, welche zu unterschiedlichen Berei-
chen der zwei Komponenten bereitgestellt wird, ein-
fach angepasst werden kann, so dass die zwei Kom-
ponenten verbunden werden kénnen ohne das Ver-
wenden einer Ubermaligen Menge an Energie.

[0012] In einigen Ausfihrungsformen kann das Ver-
fahren weiter zumindest einen der folgenden Schritte
umfassen:

(d.) Ablagern des zumindest einen entfernba-
ren zumindest teilweise nicht transparenten oder
nicht reflektierenden Bereich auf dem Struktur-
element; und

(e.) Entfernen des zumindest einen nicht trans-
parenten oder nicht reflektierenden Bereich von
dem Strukturelement.

[0013] AulRerdem kann der Schritt d. des Abla-
gerns durch zumindest eines der folgenden Verfah-
ren ausgeflhrt werden: ein additives Herstellungs-
verfahren, ein Tintendruckstrahlverfahren oder ein
Laserdruck- und/oder Tonerverfahren. Solche Aus-
fuhrungsformen kénnen signifikant den Prozess des
Verbindens der Komponenten des Sportartikels ver-
einfachen. Falls z.B. ein Druckkopf eines Tinten-
strahldruckers oder eines Laserdruckers verwendet
werden kann, kann der zumindest eine entfernba-
re zumindest teilweise nicht transparente oder nicht
reflektierende Bereich sehr einfach und schnell auf
dem Strukturelement abgelagert werden. Zusétzlich
oder alternativ kann der zumindest eine zumindest
teilweise nicht transparente oder nicht reflektierende
Bereich auch sehr schnell entfernt werden, so dass
Komponenten, welche unterschiedliche Grélien ha-
ben, verbunden werden kénnen. AuRerdem kdnnen
diese Verfahrensschritte in einer Vorrichtung ausge-
fuhrt werden oder kénnen an unterschiedlichen Ein-
heiten ausgefuhrt werden um ein hohes Mal3 an Fle-
xibilitdt und Automatisierung im Verbindungsprozess
bereitzustellen.

[0014] Das Strukturelement kann eine Dicke von 0,
1 mm bis 6 mm umfassen, vorzugsweise von 0,5 mm
bis 2 mm. Die Erfinder haben herausgefunden, dass
einerseits das Strukturelement nicht zu dick sein soll-
te, so dass nicht zu viel Energie von der Warmestrah-
lung absorbiert werden kann und andererseits soll-
te des Strukturelement nicht zu diinn sein, so dass
der zumindest eine entfernbare zumindest teilweise
nicht transparente oder nicht reflektierende Bereich
sicher angeordnet werden kann. Dadurch haben die
Erfinder herausgefunden, dass solche Werte fiir die
Dicke des Strukturelements einen guten Kompromiss
bereitstellen kdnnen zwischen genligendem Bereit-
stellen von Energie in der Form von Wéarmestrahlung
zu den zwei Komponenten und langlebige Stabilitat
des Strukturelements im Verbindungsprozess.
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[0015] In einigen Ausfiihrungsformen kann das
Strukturelement einen im Wesentlichen transparente
Platte umfassen, insbesondere eine Glasplatte, wel-
che zumindest teilweise transparent fir die verwen-
dete Warmestrahlung ist. Glas kann ein geeignetes
Basismaterial im Falle von zumindest teilweise nicht
transparenten oder nicht reflektierenden Bereichen
sein, da es gunstig ist und einfach handzu haben ist
mit Warmestrahlung, z.B. Infrarotstrahlung (IR). Au-
Rerdem kann eine Glasplatte einfach bedruckt wer-
den mit dem zumindest einen entfernbaren zumin-
dest teilweise nicht transparenten oder nicht reflektie-
renden Bereich auf seiner Oberflache.

[0016] Zusatzlich oder alternativ kann nach dem Be-
strahlungsschritt b. der zumindest eine entfernbare
zumindest teilweise nicht transparente oder nicht re-
flektierende Bereich einfach mechanisch durch ein
Werkzeug, z.B. einen Wischer, entfernt werden von
der Glasplatte, welche dann wieder sehr schnell ver-
wendet werden kann flur den Verbindungsschritt von
zwei anderen Komponenten, welche eine andere
Grolke haben.

[0017] In einigen Ausfiihrungsformen kann das
Strukturelement einen Spiegel umfassen. Speziell im
Falle von zumindest teilweise nicht reflektierenden
Bereichen, welche auf dem Strukturelement ange-
ordnet sind, kann ein Spiegel einfach den Bestrah-
lungsschritt der ersten und zweiten Komponente ver-
einfachen, da ein Spiegel glnstig ist und einfach
handzuhaben. Z.B. kann die Warmestrahlung durch
den Spiegel zu der ersten und/oder zweiten Kompo-
nente reflektiert werden und die zumindest teilweise
nicht reflektierenden Bereiche kénnen keine Warme-
strahlung zu bestimmten Bereichen der ersten und/
oder zweiten Komponente bereitstellen, welche nicht
erwarmt werden sollen. Dadurch kann das Verwen-
den eines Spiegels mehr Flexibilitat in der Anordnung
der Vorrichtungsteile bereitstellen, so dass der ganze
Verbindungsprozess optimiert werden kann. Zuséatz-
lich oder alternativ kann der Spiegel auch verwen-
det werden als zumindest teilweise nicht transparente
Bereiche, welche auf dem Strukturelement angeord-
net sind, wobei die Warmestrahlung von dem Spiegel
weg reflektiert werden kann anstatt die Warmestrah-
lung zu absorbieren, wie oben erwahnt.

[0018] In einigen Ausfihrungsformen kann der zu-
mindest eine entfernbare zumindest teilweise nicht
transparente oder nicht reflektierende Bereich eine
Vielzahl von Schichten umfassen, welche vorzugs-
weise zumindest eine 3-D Form bilden. Solch eine
Ausfuhrungsform stellte Moglichkeit bereit, dass der
zumindest eine entfernbare nicht transparente oder
nicht reflektierende Bereich schrittweise die Warme-
strahlung abdéampft und kann somit unterschiedliche
Mengen von Energie der Warmestrahlung absorbie-
ren. Warmestrahlung kann unterschiedliche Wellen-
l&ngen umfassen entsprechend zu unterschiedlichen
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Arten von Strahlungen, z.B. im Falle von IR-Strah-
lung: Nah-Infrarot, kurzwelliges Infrarot, mittlere Wel-
lenldngen Infrarot, langwelliges Infrarot und fernes In-
frarot. Somit kann eine erste Schicht eine bestimm-
te Wellenldnge der IR-Strahlung absorbieren, eine
zweite Schicht kann eine andere Wellenldnge der IR-
Strahlung absorbieren usw., was ziemlich ahnlich zu
einem Bragg-Spiegel ist.

[0019] Dadurch stellt solch eine Ausfiihrungsform
die Mdglichkeit bereit, dass nur bestimmte Mengen
von Energie entsprechend zu bestimmten Material-
eigenschaften der ersten und zweiten Komponente
bereitgestellt werden kdnnen und somit die Wahl der
Energiequelle vernachlassigt werden kann.

[0020] In einigen Ausfiihrungsformen kann der zu-
mindest eine entfernbare zumindest teilweise nicht
transparente und nicht reflektierende Bereich zumin-
dest zwei Materialien umfassen, welche unterschied-
liche Werte fir Transmissivitdt oder Reflexionsver-
mdgen haben. Solche Ausflihrungsformen stellen die
Moglichkeit bereit, dass bestimmte Mengen von War-
mestrahlung selektiv zu der ersten und zweiten Kom-
ponente, welche zu verbinden sind, gleichzeitig be-
reitgestellt werden kdnnen. Z.B. im Falle eines Sport-
schuhs, kann ein Schuhoberteil, welches mit einer
Sohle an seiner unteren Oberflache verbunden wer-
den soll, eine unterschiedliche Dicke in dem Fer-
senteil verglichen zu dem Vorderful3teil umfassen,
so dass die zwei Teile des Schuhoberteils unter-
schiedliche Mengen Wéarmestrahlung bendtigen. Un-
gewinschte Dissipation der Warmeenergie in ande-
re Teile des Schuhoberteils oder der Sohle kénnen
auch oder zumindest begrenzt vermieden werden.

[0021] In einigen Ausfihrungsformen kann der zu-
mindest eine entfernbare zumindest teilweise nicht
transparente oder nicht reflektierende Bereich ein
Material umfassen, welches zumindest zwei Ab-
schnitte mit unterschiedlichen Werten fiir die Trans-
missivitat oder Reflexionsvermégen haben. Auller-
dem koénnen die zumindest zwei Abschnitte unter-
schiedliche Dicken oder unterschiedliche Material-
dichten umfassen. Solche Ausfiihrungsformen fol-
gen der gleichen Idee der schrittweisen Abschwa-
chung oder Bereitstellung unterschiedlicher Mengen
von Warmeenergie zu bestimmten Teilen der ersten
und zweiten Komponente wie oben erwahnt.

[0022] In einigen Ausflihrungsformen kénnen die
erste und die zweite Komponente des Sportartikels
eines oder mehrere der Folgenden umfassen: eine
Sohleneinheit, eine Zwischensohle, eine Aul’ensoh-
le, ein Aullensohlenelement, ein Film- oder Folien-
material, eine Sohlenplatte, ein Schuhoberteil, ein
funktionelles Element.

[0023] In einigen Ausfihrungsformen kann die War-
mestrahlung durch zumindest eine Warmequelle be-
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reitgestellt werden, insbesondere durch eine Infrarot-
strahlung, IR-Strahlung, welche von zumindest einer
IR-Strahlungsquelle herstammt.

[0024] In einigen Ausfihrungsformen umfasst der
zumindest eine entfernbaren zumindest teilweise
nicht transparente oder nicht reflektierende Bereich
zumindest eines der Folgenden: ein Pulver, ein Gra-
nulat, eine Flissigkeit mit oder ohne Feststoffparti-
keln oder eine Emulsion. Die optischen Eigenschaf-
ten der Flissigkeit oder der Emulsion kénnen z.B.
einfach verandert werden, so dass der Prozesszyklus
beschleunigt werden kann und daher der gesamte
Verbindungsprozess weiter optimiert werden kann.

[0025] GemalR einem anderen Aspekt bezieht sich
die vorliegende Erfindung auf ein Verfahren zum Her-
stellen eines Sportschuhs, welches ein Verfahren ge-
mafl der Erfindung umfasst zum Verbinden eines
Schuhoberteils und einer Sohle.

[0026] Gemal einem weiteren Aspekt bezieht sich
die vorliegende Erfindung auf einen Sportschuh, wel-
cher mit einem Verfahren gemaf der vorliegenden
Erfindung hergestellt worden ist.

[0027] Gemal einem weiteren Aspekt bezieht sich
die vorliegende Erfindung auf ein Strukturelement,
welches zumindest einen zumindest teilweise nicht
transparenten oder nicht reflektierenden Bereich um-
fasst, wobei das Strukturelement dazu geeignet sein
kann durch Warmestrahlung bestrahlt zu werden in
einem Verfahren gemaf der vorliegenden Erfindung.
AuBerdem bezieht sich die vorliegende Erfindung auf
eine Vorrichtung zur Durchflihrung eines Verfahrens
nach der vorliegenden Erfindung, wobei die Vorrich-
tung solch ein Strukturelement umfasst.

Figurenliste

[0028] Mdgliche Ausflihrungsformen der folgenden
Erfindung werden weiterhin in der folgenden detail-
lierten Beschreibung mit Bezug zu den folgenden Fi-
guren beschrieben:

Fig. 1: stellt ein Flussdiagramm dar, welches ex-
emplarische Verfahrensschritte zum Verbinden
einer ersten und einer zweiten Komponente ei-
nes Sportartikels verdeutlicht, insbesondere ei-
nes Sportschuhes nach der vorliegenden Erfin-
dung;

Fig. 2a-Fig. 2d: stellen exemplarische Ausfih-
rungsformen eines Strukturelements dar, wel-
ches zumindest einen entfernbaren zumindest
teilweise nicht transparenten oder nicht reflektie-
renden Bereich hat und ein Kreisdiagramm, wel-
ches das Verfahren nach der vorliegenden Erfin-
dung verdeutlicht.
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Detaillierte Beschreibung von
bevorzugten Ausflhrungsformen

[0029] Mdgliche Ausfiihrungsformen und Variatio-
nen der vorliegenden Erfindung werden im Folgen-
den mit besonderem Bezug zu einem Sportartikel,
insbesondere eines Sportschuhs, beschrieben. Je-
doch ist das Konzept der folgenden Erfindung nicht
auf diese Ausfuhrungsformen begrenzt. Das Ver-
fahren, welches hierin beschrieben wird, kann iden-
tisch oder ahnlich angewandt werden fir die Herstel-
lung von irgendeinem Sportartikel im allgemeinen,
wie etwa z.B. Sportbekleidung oder Sportausriistung
wie etwa ein Tennisschlager, wobei unterschiedliche
Komponenten miteinander verbunden werden durch
Verbindungsverfahren, z.B. Verbinden, Aushérten,
Verschweillen, usw. AulRerdem kann die vorliegen-
de Erfindung auch fir Herstellungsverfahren ange-
wandt werden, worin alle Komponenten miteinander
verbunden werden durch Verbindungsverfahren, z.B.
Verbinden, Ausharten, Verschweillen, usw.

[0030] Es ist auch anzumerken, dass individuelle
Ausfuhrungsformen der Erfindung im naheren Detalil
unten beschrieben werden. Es ist jedoch klar fur den
Durchschnittfachmann, dass die Konstruktionsmog-
lichkeiten und optionalen Merkmale, welche in Bezug
zu diesen spezifischen Ausfiihrungsformen beschrie-
ben werden, weiter modifiziert und miteinander kom-
biniert werden kdnnen in einer unterschiedlichen Art
innerhalb des Schutzbereiches der vorliegenden Er-
findung und dass individuelle Schritte oder Merkmale
auch weggelassen werden kdnnen, wo sie fur unnétig
erscheinen fur den Durchschnittsfachmann. Um Red-
undanzen zu vermeiden, ist Bezug zu diesen Erkla-
rungen in den vorherigen Abschnitten gemacht, wel-
che auch zu den Ausfiihrungsformen der folgenden
detaillierten Beschreibung angewendet werden koén-
nen.

[0031] Fig. 1 stellt ein Flussdiagramm da, welches
exemplarische Verfahrensschritte 100 zum Verbin-
den einer ersten Komponente und einer zweiten
Komponente eines Sportartikels verdeutlicht, insbe-
sondere eines Sportschuhs in Ubereinstimmung mit
bestimmten Aspekten der vorliegenden Offenbarung.
Die Verfahrensschritte 100 kénnen z.B. durch ei-
ne oder mehrere Verbindungseinheiten durchgefiihrt
werden, welche Teil einer oder mehrerer Herstel-
lungseinheiten sein kénnen wie sie in Fig. 2¢c und/
oder Fig. 2d gesehen werden kénnen. Die Verfah-
rensschritte 100 kénnen bei Schritt 110 beginnen
mit Bereitstellen eines Strukturelements, welches zu-
mindest einen entfernbaren zumindest teilweise nicht
transparenten oder nicht reflektierenden Bereich hat.
Das Strukturelement kann z.B. eine im Wesentli-
chen transparente Platte umfassen, insbesondere ei-
ne Glasplatte, welche zumindest teilweise transpa-
rent fur die verwendete Warmestrahlung ist. AulRer-
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dem kann das Strukturelement einen Spiegel umfas-
sen.

[0032] In einer Ausfiihrungsform kénnen die erste
und die zweite Komponente eines oder mehrere der
Folgenden umfassen: eine Sohleneinheit, Zwischen-
sohle, eine Aulensohle, ein AulRensohlenelement,
eine Sohlenplatte, ein Film- oder Folienmaterial, ein
Schuhoberteil, ein funktionelles Element.

[0033] Wiein Fig. 1 gezeigt, kann der Schritt 110 den
Schritt 112 des Ablagerns des zumindest einen zu-
mindest teilweise nicht transparenten oder nicht re-
flektierenden Bereichs auf dem Strukturelement um-
fassen. Dieser Verfahrensschritt kann durch zumin-
dest eines der folgenden Verfahren durchgefihrt wer-
den: ein additives Herstellungsverfahren, ein Tinten-
strahldruckverfahren oder ein Laserdruck- und/oder
Tonerverfahren. Das additive Herstellungsverfahren
kann vorteilhafter Weise praziser den zumindest ei-
nen entfernbaren zumindest teilweise nicht transpa-
renten oder nicht reflektierenden Bereich auf dem
Strukturelement bereitstellen und das Tintenstrahl-
druckverfahren, das Laserdruck- und/oder Tonerver-
fahren kdnnen schneller sein. Es ist auch moglich alle
Verfahren gleichzeitig oder eine Kombination davon
zu verwenden um den ganzen Verbindungsprozess
der ersten und zweiten Komponente eines Sportarti-
kels zu optimieren.

[0034] Das Verfahren 100 geht weiter mit einem
Schritt 120 des Bestrahlens zumindest eine der ers-
ten und zweiten Komponente durch das Strukturele-
ment mit Warmestrahlung. Die Oberflache der ersten
Komponente kann z.B. ein Material umfassen, wel-
ches klebrig wird, wenn es einer bestimmten Menge
von Warmeenergie ausgesetzt wird oder ein Materi-
al, das in eine chemische Reaktion mit einem Mate-
rial der Oberflache der zweiten Komponente eingeht,
wenn es Uber eine bestimmte Aktivierungstempera-
tur erwarmt wird. Solche Materialen kénnen den Vor-
teil haben, dass sie sehr einfach handzuhaben sind,
wenn sie nicht aktiviert sind und nur klebrig/wahlwei-
se reaktiv werden nach Aktivierung.

[0035] Das Verfahren 100 geht weiter mit einem
Schritt 130 des Verbindens der bestrahlten ersten
und zweiten Komponente. Verbinden der bestrahlten
ersten Komponente mit der bestrahlten zweiten Kom-
ponente kann weiter umfassen das Bilden einer Bin-
dung zwischen zumindest einem Bereich der Ober-
flache der ersten Komponente und zumindest einem
Bereich der Oberflache der zweiten Komponente. Die
Verbindung kann eine chemische Verbindung und/
oder eine mechanische Verbindung umfassen. Wel-
che Art von Verbindung geformt wird und wie stabil
diese Verbindung sein wird hangt z.B. von der Menge
der Warmeenergie ab, welche bereitgestellt wird, der
Temperatur der Oberflaiche der ersten Komponente
bis zu der sie erwarmt wird, der Grad der Aktivierung,
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die benutzten Materialien, der Art von Nachverarbei-
tung oder Aushértung, usw.

[0036] Wie in Fig. 1 gezeigt, kbnnen die Verfahrens-
schritte 100 weiter einen Schritt 140 des Entfernens
des zumindest einen entfernbaren zumindest teilwei-
se nicht transparenten oder nicht reflektierenden Be-
reichs vom Strukturelement umfassen. Solch ein Ver-
fahrensschritt ermdglicht vorteilhafterweise die Mog-
lichkeit, dass ein neuer zumindest ein entfernbarer
zumindest teilweise nicht transparenter oder nicht re-
flektierender Bereich auf dem Strukturelement abge-
lagert werden kann entsprechend zu verschiedenen
Grolen der ersten und zweiten Komponente eines
Sportartikels, wie oben erwahnt.

[0037] Dadurch reduziert das Verfahren 100 die Ge-
samtprozesszeit, die Arbeitskosten sowie die Her-
stellungskosten zur Herstellung eines Sportartikels,
insbesondere eines Sportschuhs, wobei ein Schuho-
berteil und eine Sohle verbunden werden.

[0038] Fig. 2a, Fig. 2b stellen eine Obenansicht
von zwei exemplarischen Ausflihrungsformen eines
Strukturelements 210 dar, welches zumindest einen
entfernbaren zumindest teilweise nicht transparenten
oder nicht reflektierenden Bereich 220 hat.

[0039] Das Strukturelement 210 kann eine Dicke
umfassen von 0,1 mm bis 6 mm, vorzugsweise von
0,5 mm bis 2 mm. Wie oben erwahnt, kénnen sol-
che Werte fir die Dicke des Strukturelements 210 ei-
nen guten Kompromiss zwischen geniigend Bereit-
stellung von Energie in der Form von Verbindung
zu der ersten und zweiten Komponente bereitstel-
len und langlebige Stabilitdt des Strukturelements
210 in dem Verbindungsprozess von Komponenten
von Sportartikeln, insbesondere Sportschuhen, und
im Gesamtprozess der Herstellung solch eines Sport-
artikels, insbesondere solchen Sportschuhen. Es ist
auch denkbar, dass andere Dicken fir das Struk-
turelement 210 verwendet werden kdénnen, entspre-
chend zu anderen Wellenldngen der Warmestrah-
lung. Z.B. kann Ultraviolette (UV)-Strahlung verwen-
det werden, um mehr Energie fir Aktivierungsober-
flachen der ersten und zweiten Komponente bereit-
zustellen und/oder Farben von unterschiedlichen Ma-
terialbereichen der ersten und zweiten Komponente.
AuBerdem kann die Dicke des Strukturelements 210
auch so gewahlt werden um eine Linse bereitzustel-
len, welche konkav und/oder konvex ist, welche fo-
kussieren kann oder zerstreuen der Strahlen der Ver-
bindung und somit mehr oder weniger Energie zur
ersten und zweiten Komponente bereitstellen kann.
Auflerdem kann das Strukturelement 210 ein im We-
sentlichen transparentes Material umfassen, insbe-
sondere eine Glasplatte, welche zumindest teilwei-
se transparent fir die verwendete Warmestrahlung
ist, mit den gleichen Vorteilen wie oben erwahnt. Es
ist auch denkbar, dass andere spezialisierte Glaser
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oder Glaskeramiken verwendet werden kdnnen, wel-
che transparent fur die verwendete Wéarmestrahlung
sind wie etwa Strahlung im Infrarot, IR, Wellenldngen-
bereich.

[0040] Wie in den Fig. 2a, Fig. 2b gesehen werden
kann, hat das Strukturelement 210 zumindest einen
entfernbaren zumindest teilweise nicht transparen-
ten oder nicht reflektierenden Bereich 220 (gezeigt
als schraffierter Bereich in den Fig. 2a und Fig. 2b).
Dieser zumindest eine entfernbare zumindest teilwei-
se nicht transparente oder nicht reflektierende Be-
reich 220 kann eines oder mehrere der Folgenden
umfassen: eine Vielzahl von Schichten, vorzugswei-
se welche zumindest eine 3-D Form formen, zumin-
dest zwei Materialien, welche unterschiedliche Wer-
te flr Transmissivitdt oder Reflexionsvermdgen ha-
ben, ein Material, welches zumindest zwei Abschnitte
mit unterschiedlichen Abschnitten fiir Transmissivitat
oder Reflexionsvermégen haben, wobei die zumin-
dest zwei Abschnitte unterschiedliche Dicken und/
oder unterschiedliche Materialdichten umfassen kon-
nen.

[0041] Der zumindest eine entfernbare zumindest
teilweise nicht transparente oder nicht reflektieren-
de Bereich 220 kann zumindest eines der Folgen-
den umfasst: ein Puder, ein Granulat, eine Flissigkeit
oder eine Emulsion. Aufzerdem kénnen unterschiedli-
che Materialien, welche unterschiedliche Farben um-
fassen, auch passend sein um unterschiedliche Wer-
te flr Transmissivitdt oder Reflexionsvermdgen be-
reitzustellen.

[0042] All diese Ausfiihrungsformen fir das Struk-
turelement 210 stellen zumindest eine zumindest teil-
weise transparente Offnung 225 bereit (oder zumin-
dest teilweise reflektierende Offnung fiir eine andere
Konfiguration), durch welche die erste und die zwei-
te Komponente des Sportartikels, insbesondere des
Sportschuhs, bestrahlt werden kénnen, so dass die
erste und zweite Komponente des Sportartikels ver-
bunden werden kdnnen, wie oben erwahnt. In Fig. 2a
kdnnen die zwei zumindest teilweise transparenten
Offnungen 225 transparent fiir Warmestrahlung sein,
welche fir einen Fersenteil und einen Vorderful3-
teil eines Schuhoberteils und/oder einer Sohle be-
stimmt sind. Das Schuhoberteil und/oder die Sohle
kénnen eine bestimmte ganzzahlige Grée des euro-
paischen GréRensystems (Paris Points) haben. Es ist
auch denkbar, dass das Schuhoberteil und/oder die
Sohle eine bestimmte Form und/oder Material haben
kénnen.

[0043] In Fig. 2b kénnen die zwei zumindest teil-
weise transparenten oder reflektierenden Offnungen
225 auch transparent fir Warmestrahlung sein, wel-
che fir einen Fersenteil und einen Vorderfuliteil ei-
nes anderen Schuhoberteils und/oder einer ande-
ren Sohle bestimmt sind, wobei das Schuhoberteil
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und/oder die Sohle eine andere bestimmte ganzzéh-
lige Grofle haben kénnen, insbesondere eine klei-
nere ganzzahlige Grolle als das Schuhoberteil und/
oder die Sohle in Fig. 2a. Falls kein Strukturelement
210 verwendet werden wirde fir den Verbindungs-
prozess der ersten und der zweiten Komponente ei-
nes Sportartikels, kdnnte zu viel Warmeenergie zu
den Komponenten bereitgestellt werden, was in der
Zerstdrung ihrer Oberflachen resultieren kdnnte. Da-
durch ist es moglich mit der beanspruchten Erfindung
die entsprechenden entfernbaren zumindest teilwei-
se nicht transparenten oder nicht reflektierenden Be-
reiche 220 auf dem Strukturelement 210 zu andern
wahrend des Prozesses des Verbindens der Kompo-
nenten eines Sportartikels.

[0044] Fig. 2c stellt ein schematisches Kreisdia-
gramm dar, welches das Verfahren gemaf der vor-
liegenden Erfindung wie etwa die Verfahrensschrit-
te 100 verdeutlicht, welche durch eine oder meh-
rere Herstellungseinheiten 200 durchgefihrt wer-
den kdnnen. In einem mdglichen ersten Verfahrens-
schritt kann z.B. gemal Verfahrensschritt 110 von
Fig. 1, das Strukturelement 210 bereitgestellt wer-
den, welches zumindest einen zumindest teilweise
nicht transparenten oder nicht reflektierenden Be-
reich 220 hat, wobei der zumindest eine zumindest
teilweise nicht transparente oder nicht reflektierende
Bereich 220 auf dem Strukturelement 210 durch ei-
nen Druckkopf 215 abgelagert werden kann. In der
Ausfihrungsform von Fig. 2¢c werden fiinf entfernba-
re zumindest teilweise nicht transparente oder nicht
reflektierende Bereich 220 auf dem Strukturelement
210 abgelagert, aber sie ist nicht auf diese Anzahl
von Bereichen 220 begrenzt. Der Druckkopf 215 kann
verwendet werden wahrend eines additiven Herstel-
lungsverfahrens, eines Tintenstrahldruckverfahrens
oder eines Laserdruck- und/oder Tonerverfahrens.
AuBerdem kann der Druckkopf 215 durch ein Com-
puterprogramm oder durch einen oder mehrere Ar-
beiter gesteuert werden. Aulierdem kann dieser Ver-
fahrensschritt durch eine Einheit durchgefiihrt wer-
den, welche in der Verbindungseinheit beinhaltet sein
kann oder eine separate Einheit, welche mehrere
Verbindungseinheiten versorgt.

[0045] Wie in Fig. 2c gesehen werden kann, kénnen
in einem maoglichen zweiten Verfahrensschritt, z.B.
Verfahrensschritt 120 der Fig. 1, eine erste Kompo-
nente 230 eine zweite Komponente 240 eines Sport-
artikels, insbesondere eines Sportschuhs, unter dem
Strukturelement 210 angeordnet werden. Die erste
Komponente kann z.B. ein Schuhoberteil 230 sein
und die zweite Komponente kann eine Sohle 240
sein.

[0046] Ublicherweise kénnen die erste Komponen-
te und/oder die zweite Komponente eines der folgen-
den Materialien umfassen: Thermoplastisches Poly-
urethan (TPU), ein Polyamid (PA) wie etwa PA4.10,
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PAG, PA6.6, PA6.10, PA10.10, PA11 oder PA12, ein
Polyetherblockamid (PEBA), ein Co-Polyester, ein
Polyolefin wie etwa ein Polyethylen (PE) oder Poly-
propylen (PP), Polyethylenterephthalate (PET), Poly-
butylen-Terephthalate (PBT), ein Polyolefinelastom-
er (POE) wie etwa Polyisobutylen (PIB), Ethylen Pro-
pylen Gummi (EPR) oder Ethylen Propylen Diene-
Monomer (M-Klasse) Gummi (EPDM), ein Block Co-
Polymer wie etwa ein Olefinblockcopolymer (OBC).

[0047] Die erste Komponente und/oder zweite Kom-
ponente kdnnen geschdumtes oder expandiertes
Material wie etwa z.B. expandiertes thermoplasti-
sches Polyurethan (eTPU), ein expandiertes Poly-
amid (ePA) und/oder expandiertes Polyetherblocka-
mid (ePEBA) umfassen.

[0048] Die erste Komponente und/oder zweite Kom-
ponente kénnen Partikel eines expandierten Materi-
als umfassen, z.B. Partikel von eTPU und/oder ePA
und/oder ePEBA. Die Partikel kdnnen zufallig ange-
ordnet werden oder sie kbnnen zumindest teilweise
ausgerichtet sein oder andererseits mit Absicht ange-
ordnet werden. Die Partikel kdnnen an ihren Oberfla-
chen verbunden sein.

[0049] Die Vorteile der Verwendung eines ge-
schaumten oder expandierten Materials kdnnen die
erhohte lIsolationseigenschaften von solchen Ma-
terialien beinhalten, das Ermdglichen wahrend die
Temperatur an der Oberflache erhdoht werden kann
die Temperatur innerhalb der Komponenten eher
niedrig bleibt, so dass wie ungewlnschte Effekte
bei diesen Regionen durch Warmeenergie vermie-
den oder begrenzt werden kénnen.

[0050] Es ist anzumerken, dass die Materialien, wie
oben erwahnt, als mdégliche Materialien der ersten
und der zweiten Komponente auch mdgliche Mate-
rialien fir die erste Komponente sind. Die erste Kom-
ponente und/oder zweite Komponente kénnen eine
einstlickige Komponente des gleichen Materials(-ien)
ausbilden. Als ein Beispiel kann die zweite Kom-
ponente von Partikeln eines expandierten Materials
sein, z. B. Partikel von eTPU.

[0051] Eine zweite Komponente, welche Partikel ei-
nes expandierten Materials umfasst oder davonge-
macht ist, kann passend sein, z.B. fir eine Zwischen-
sohle, aufgrund der besonders guten elastischen Ei-
genschaften und des geringen Gewichts der Partikel.
Solche zweiten Komponenten kénnen jedoch auch
verwendet werden flir andere Arten von Sportartikeln,
z.B. fir Komponenten, welche eine Dampfungsfunk-
tion Ubernehmen wie etwa Knie- oder Ellenbogen-
schoner.

[0052] Die Oberflache(en) der ersten Komponen-
te und/oder der zweiten Komponente kénnen auch
eine Materialzusammensetzung haben, welche un-
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terschiedlich vom Rest der zwei Komponenten ist
oder Teilen der zwei Komponenten, um besser die
spezifischen Anforderungen fir das Formen einer
dauerhaften Verbindung in Bezug zu ihren Verbin-
dungsoberflachen zu erfiillen. Die erste Komponente
kann z.B. mehrere Schichten mit einer ersten Verbin-
dungsoberflache umfassen, welche durch eine die-
ser Schichten an einer Oberflache der ersten Kom-
ponente gebildet wird. Die erste Verbindungsoberfla-
che kann auRerdem eine Mischung von verschiede-
nen Materialien umfassen und kann selbst mehrere
Schichten umfassen um eine sehr prézise Kontrol-
le des Aktivierungsprozesses zu erméglichen. Ahnli-
che Aussagen treffen fir die zweite Komponente zu
und ihren entsprechenden zweiten Verbindungsober-
flache.

[0053] Die erste Komponente und/oder zweite Kom-
ponente kénnen eines oder mehrere der Folgenden
umfassen: eine Sohleneinheit, Zwischensohle, eine
Aulensohle, ein Auliensohlenelement, eine Sohlen-
platte, ein Film- oder Folienmaterial, ein Schuhober-
teil, ein funktionelles Element.

[0054] Ein funktionelles Element kann z.B. eines
oder mehrere der Folgenden umfassen: ein Stabili-
sierungselement, eine Torsionsstange, eine Fersen-
kappe usw.

[0055] Ausflhrungsformen des erfindungsgemafien
Verfahrens kdnnen z.B. verwendet werden um eine
Zwischensohle eines Schuhes mit einem Schuhober-
teil zu verbinden, eine Zwischensohle mit einem funk-
tionellen Element (z. B. Stabilitdtselemente), ein funk-
tionelles Element (z. B. eine Fersenkappe) mit einem
Schuhoberteil, eine Zwischensohle mit einer Aulden-
sohle, eine Auliensohle mit einem funktionellen Ele-
ment (z. B. eine Torsionsstange) oder um Film- oder
Folienmaterialien mit mehreren Komponenten zu ver-
binden (z. B. mit einer Zwischensohle, Schuhober-
teil oder AuRensohle) fiir strukturellen oder visuellen
Grinden.

[0056] Zurlck zu dem Verfahrensschritt, werden
z.B. gemall dem Verfahrensschritt 120 von Fig. 1,
werden das Schuhoberteil 230 und die Sohle 240
durch das Strukturelement 210 bestrahlt, speziell
durch die Bereiche, welche transparent sind, mit War-
mestrahlung, welche durch zumindest eine Wéarme-
quelle 250, insbesondere eine IR-Strahlungsquelle,
bereitgestellt wird.

[0057] Ineinem weiteren Verfahrensschritt, z.B. dem
Verfahrensschritt 140 von Fig. 1, wird der zumin-
dest eine zumindest teilweise nicht transparente oder
nicht reflektierende Bereich 220 vom Strukturelement
210 durch ein Werkzeug 260, z.B. durch einen Wi-
scher 260, entfernt. Es ist auch vorstellbar jedes an-
dere geeignete mechanische Werkzeug zu verwen-
den, um den zumindest einen entfernbaren zumin-
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dest teilweise nicht transparenten oder nicht reflektie-
renden Bereich 220 von dem Strukturelement 210 zu
entfernen. Nach diesem Verfahrensschritt kann das
Strukturelement 110 nochmals mit zumindest einem
zumindest teilweise nicht transparenten oder nicht re-
flektierenden Bereich 220 durch den Druckkopf 215
bereitgestellt werden. Zusatzlich oder alternativ kon-
nen die reflektierenden Bereiche wiederverwendet
oder recycelt werden fiir einen anderen Verbindungs-
verfahrensschritt 130.

[0058] Fig. 2d stellt einen alternativen ersten Verfah-
rensschritt gemal der vorliegenden Erfindung dar.
Hier umfasst der zumindest eine zumindest teilweise
nicht transparente oder nicht reflektierende Bereich
220 eine Vielzahl von Schichten, vorzugsweise wel-
che zumindest eine 3-D Form ausbilden, z. B. finf
3-DFormen. Die finf 3-D Formen kdnnen auf dem
Strukturelement 210 abgelagert werden durch einen
Druckkopf 215, wie oben erwahnt.

[0059] Wie schematisch in Fig. 2d gesehen werden
kann, umfasst die 3-D Form auf der linken Seite zwei
Schichten, welche unterschiedliche Breiten und die
gleiche Dicke haben, die nachste 3- D Form umfasst
eine Schicht wie in Fig. 2c erwahnt, die 3-D Form
der Mitte umfasst zwei Schichten, welche die gleiche
Breite und unterschiedliche Dicken haben, die nachs-
te 3-D Form umfasst drei Schichten, welche drei un-
terschiedliche Breiten und die gleiche Dicke haben
und die 3-D Form auf der rechten Seite umfasst zwei
Schichten, welche die gleiche Breite und unterschied-
liche Dicken haben. Viele andere passende 3-D For-
men sind auch mdglich um eine gewlnschte Ver-
teilung der Warmestrahlung zu den Oberflachen der
zwei Komponenten bereitzustellen, die zu verbinden
sind.
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Patentanspriiche

1. Verfahren (100) zum Verbinden einer ersten
(230) und einer zweiten (240) Komponente eines
Sportartikels, insbesondere eines Sportschuhs, um-
fassend die folgenden Schritte:

a. Bereitstellen (110) eines Strukturelements (210),
welches zumindest einen entfernbaren zumindest
teilweise nicht transparenten oder nicht reflektieren-
den Bereich (220) hat;

b. Bestrahlen (120) zumindest einer der ersten (230)
und der zweiten (240) Komponente durch das Struk-
turelement (210) mit Warmestrahlung; und

c. Verbinden (130) der bestrahlten ersten (230) und
zweiten (240) Komponente.

2. Verfahren (100) nach dem vorhergehenden An-
spruch, weiter umfassend zumindest einen der fol-
genden Schritte:

d. Auftragen (112) des zumindest einen entfernbaren
zumindest teilweise nicht transparenten oder nicht re-
flektierenden Bereich (220) auf dem Strukturelement
(210);

e. Entfernen (140) des zumindest einen entfernbaren
zumindest teilweise nicht transparenten oder nicht re-
flektierenden Bereich (220) von dem Strukturelement
(210).

3. Verfahren (100) nach dem vorhergehenden An-
spruch, wobei Schritt d. (112) ausgeflhrt wird durch
zumindest eines der folgenden Verfahren: ein additi-
ves Herstellungsverfahren, ein Tintenstrahldruckver-
fahren oder ein Laserdruck- und/oder Tonerverfah-
ren.

4. Verfahren (100) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, wobei das Strukturelement (210) ei-
ne Dicke von 0,1 mm bis 6 cm umfasst, vorzugsweise
von 0,5 mm bis 2 mm.

5. Verfahren (100) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, wobei das Strukturelement (210) ei-
ne im Wesentlichen transparente Platte umfasst, ins-
besondere eine Glasplatte, welche zumindest teilwei-
se transparent fur die verwendete Wéarmestrahlung
ist.

6. Verfahren (100) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, wobei das Strukturelement (210) ein
Spiegel umfasst.

7. Verfahren (100) nach einem der vorhergehen-
den Ansprliche, wobei der zumindest eine entfernba-
re zumindest teilweise entfernbare nicht transparente
oder nicht reflektierende Bereich (220) eine Vielzahl
von Schichten umfasst, welche vorzugsweise zumin-
dest eine 3-D Form ausbilden.

8. Verfahren (100) nach einem der vorhergehen-
den Ansprliche, wobei der zumindest eine entfernba-
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re zumindest teilweise nicht transparente oder nicht
reflektierende Bereich (220) zumindest zwei Mate-
rialien umfasst, welche unterschiedliche Werte fur
Transmissivitat oder Reflexionsvermdgen haben.

9. Verfahren (100) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, wobei der zumindest eine entfernba-
re zumindest teilweise nicht transparente oder nicht
reflektierende Bereich (220) ein Material umfasst,
welches zumindest zwei Abschnitte mit unterschied-
lichen Werten fur die Transmissivitat oder das Refle-
xionsvermdgen hat.

10. Verfahren (100) nach dem vorhergehenden
Anspruch, wobei die zumindest zwei Abschnitte un-
terschiedliche Dicken umfassen.

11. Verfahren (100) nach einem der Anspriiche 9
oder 10, wobei die zumindest zwei Abschnitte unter-
schiedliche Materialdichten umfassen.

12. Verfahren (100) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, wobei die erste (230) und die zweite
(240) Komponente des Sportartikels eines oder meh-
rere der Folgenden umfassen: eine Sohleneinheit, ei-
ne Zwischensohle, eine Aul3ensohle, ein Auliensoh-
lenelement, eine Sohlenplatte, ein Schuhoberteil, ein
Funktionselement.

13. Verfahren (100) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, wobei die Warmestrahlung bereitge-
stellt wird durch zumindest eine Warmequelle (250),
insbesondere durch eine Infrarotstrahlung, IR-Strah-
lung, welche von zumindest einer IR-Strahlungsquel-
le herstammt.

14. Verfahren (100) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, wobei der zumindest eine ent-
fernbare zumindest teilweise nicht transparente oder
nicht reflektierende Bereich (220) zumindest eines
der Folgenden umfasst: ein Pulver, ein Granulat, eine
Flissigkeit mit oder ohne Feststoffpartikeln oder eine
Emulsion.

15. Verfahren zum Herstellen eines Sportschuhs
umfassend ein Verfahren einer der vorhergehen-
den Anspriiche zum Verbinden eines Schuhoberteils
(230) und einer Sohle (240).

16. Sportschuh hergestellt mit einem Verfahren
nach Anspruch 15.

17. Strukturelement (210) umfassend zumindest
einen entfernbaren zumindest teilweise nicht trans-
parenten oder nicht reflektierenden Bereich (220),
wobei das Strukturelement (210) dazu geeignet ist
durch Warmestrahlung in einem Verfahren nach ei-
nem der Anspriiche 1-15 bestrahlt zu werden.
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18. Vorrichtung zum Durchfiihren eines Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1-15, wobei die Vorrich-
tung das Strukturelement nach Anspruch 17 umfasst.

Es folgen 3 Seiten Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen

100

y

110—

Bereitstellen eines Strukturelements, welches zumindest einen
entfernbaren zumindest teilweise nicht transparenten oder
nicht reflektierenden Bereich hat

112~ hicht reflektierenden Bereichs auf dem
| Strukturelement

Y

| Ablagern des zumindest einen entfernbaren
I zumindest teilweise nicht transparenten oder

120

Bestrahlen zumindest eine der ersten und zweiten Komponente
durch das Strukturelement mit Hitzestrahlung

|

130~

Verbinden der bestrahlten ersten und zweiten Komponente

Entfernen des zumindest teilweise nicht transparenten oder
nicht reflektierenden Bereichs vom Strukturelement
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FIG 2A
2} 0
"
/ 225]

14/15

FIG 2B

N
. —h
o

225

N

220




DE 10 2016 225 623 A1 2018.06.21

FIG 2C }30
2?0
2‘)|5 N N\ ANNN\N
vl
) I I T | | IV B )
\ ~NZ 0 N7 210338 R RS

) v g
20 220 pyy 220 jfj % iii ﬁ
\ 230
260 /
\7&220

e
| 1210
FIG 2D 200
' 2}5
S S S A,
{ 1 r_/—-i | N /
T~~~

220 20 i 220

15/15



	Titelseite
	Beschreibung
	Ansprüche
	Anhängende Zeichnungen

