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(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
eines Schalenteils (1) eines Sportschuhs, insbeson-
dere der VorderfuRschale eines Schischuhs, basie-
rend auf dem Zusammenfigen mehrerer, bevorzugt
aus unterschiedlichen Materialien bestehender
Komponenten des Schalenteils (1) in einem oder
mehreren SpritzgieRvorgangen. Wesentliche Verfah-
rensschritte sind dabei das Herstellen zumindest
eines dreidimensionalen, formstabilen Schuhverstei-
fungsteils (2), das Aufbringen eines gegeniiber dem
Schuhversteifungsteil (2) vergleichsweise leicht
bearbeitbaren Fiillmaterials (3) auf der Innenflache
(9) des Schuhversteifungsteils (2), das Positionieren
des Schuhversteifungsteils (2) auf einem Leisten (7)
und das zumindest teilweise Umspritzen des Schuh-
versteifungsteils (2) mit einem Kunststoff (8). Da-
durch ist ein Verfahren zur Herstellung eines Scha-
lenteils (1) eines Sportschuhs, insbesondere der
VorderfuRschale eines Schischuhs, geschaffen,
welches einerseits eine einfache und gut kontrollier-
bare Herstellung von Schalenteilen (1) mit zumin-
dest in bestimmten Bereichen sehr hoher Steifigkeit
bzw. Stabilitdt ermoglicht und zugleich die Bearbeit-
barkeit bzw. Anpassbarkeit dieses Schalenteils (1)
wahrend der Herstellung und in bestimmten Anwen-
dungsfallen auch danach sicherstellt. Weiters ist ein
Schalenteil (1) eines Sportschuhs angegeben, wel-
cher Schalenteil (1) gemaf dem oben genannten
Verfahren gefertigt wird.
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Schalenteils (1) eines Sport-
schuhs, insbesondere der VorderfuRschale eines Schischuhs, basierend auf dem Zu-
sammenflagen mehrerer, bevorzugt aus unterschiedlichen Materialien bestehender Kom-
ponenten des Schalenteils (1) in einem oder mehreren SpritzgieRvorgdngen. Wesentliche
Verfahrensschritte sind dabei das Herstellen zumindest eines dreidimensionalen, form-
stabilen Schuhversteifungsteils (2}, das Aufbringen eines gegenuber dem Schuhverstei-
fungsteil (2) vergleichsweise leicht bearbeitbaren Flllmaterials (3) auf der Innenflache (9)
des Schuhversteifungsteils (2), das Positionieren des Schuhversteifungsteils (2) auf ei-
nem Leisten (7) und das zumindest teilweise Umspritzen des Schuhversteifungsteils (2}
mit einem Kunststoff (8). Dadurch ist ein Verfahren zur Herstellung eines Schatenteils (1)
eines Sportschuhs, insbesondere der Vorderfulschale eines Schischuhs, geschaffen,
welches einerseits eine einfache und gut kontrollierbare Herstellung von Schalenteilen (1)
mit zumindest in bestimmten Bereichen sehr hoher Steifigkeit bzw. Stabilitat ermoglicht
und zugleich die Bearbeitbarkeit bzw. Anpassbarkeit dieses Schalenteils (1) wahrend der
Herstellung und in bestimmten Anwendungsfallen auch danach sicherstellt. Weiters ist ein
Schalenteil (1) eines Sportschuhs angegeben, welcher Schalenteil (1) gemal dem oben
genannten Verfahren gefertigt wird.

Fig. 5
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Schalenteils eines Sportschuhs,
insbesondere der Vorderfullschale eines Schischuhs, sowie einen geman diesem Verfah-
ren hergestellten Schalenteil eines Sportschuhs, wie dies in den Ansprichen 1 und 16

angegeben ist. Weiters betrifft die Erfindung einen Sportschuh, insbesondere einen Schi-
schuh, mit einem entsprechend gefertigten oder entsprechend ausgebildeten Schalenteil,

wie dies in den Anspriichen 31 und 32 angegeben ist.

Aus dem Stand der Technik ist bekannt, einen solchen Schalenteil aus mehreren, bevor-
zugt aus unterschiedlichen Materialien bestehenden Komponenten aufzubauen, um ins-
besondere einen Schalenteil mit hoher Steifigkeit bzw. Stabilitdt zu erhaiten. Dabei wird in
mehreren Spritzgielvorgangen jeweils eine weitere SpritzgieBkomponente an ein Halb-
fabrikat bzw. an den bereits bestehenden Teil des Schalenteils angeflgt. Ebenso ist es
bekannt, in jeweils einem SpritzgieAvorgang zumindest eine zuséatzliche, vorgefertigte
Komponente im Schalenteil zu integrieren, welche insbesondere nicht durch Spritzgiefien
erzeugt wurde. Die Schwierigkeiten bestehen darin, die einzelnen Spritzgielvorgange und
die zu integrierenden Komponenten so zu gestaiten, dass eine einfache und gut kontrol-
lierbare Herstellung des Schalenteils eines Sportschuhs erméglicht ist, welcher zugleich
eine hohe Steifigkeit bzw. Stabilitat aufweist.

Die GB 1 481 634 zeigt einen in einem SpritzgieRprozess hergestellten duleren Schalen-
teil eines Sportschuhs und ein Verfahren zur Hersteliung des Schalenteils. Zur Erhéhung
der Zugsteifigkeit und Starrheit des elastischen SpritzgieBmaterials des Schalenteils wird
zusatzlich ein poroses, stoffahnliches Einlageelement im Schalenteil integriert, wobei das
Spritzgielmaterial das Einlageelement wahrend des Hersteliungsprozesses durchdringen
und umschlieRen soll. Das portse Einlageelement besteht aus mehreren Schichten
Kunststoffgewebe bzw. Kunststofffolien und wird genau in jenen Bereichen des Sport-
schuhs platziert, in dem eine erhohte Steifigkeit und Starrheit nétig bzw. vorgesehen ist.

Gemal dem gezeigten Verfahren wird auf einem fulRférmigen Leisten zuerst das porose,

N2010/24800



asnns
saea
aean
este
.

Y RN

stoffahnliche Einlageelement aufgezogen, dann die dullere Spritzgielform Gber den Leis-
ten positioniert und schliellich das SpritzgieBmaterial, wie beispielsweise Polyurethan, in
den Raum zwischen Leisten und Spritzgie3form eingebracht. Dabei soll das Spritzgiel3-
material das pordse Einlageelement nicht nur durchdringen, sondern auch geringfiigig
vom Leisten abheben, sodass das Einlageelement volistandig vom SpritzgieRmaterial
umschlossen wird und ein einheitliches Schalenteil gebildet wird. Vor allem das leichte
Abheben des Einlageelements vom fulkférmigen Leisten stellt einen nur schwer kontrol-
lierbaren Verfahrensschritt dar, sodass nicht immer sichergesteilt werden kann, dass das
Einlageelement vollstandig vom SpritzgieBmaterial umschlossen ist. So kénnte es durch-
aus passieren, dass das Einlageelement etwa an der Innen- oder Aullenseite des Scha-

lenteils zumindest teilweise sichtbar ist.

Aus EP 0 808 708 A1 ist ein SpritzgieRverfahren insbesondere fiir Schalenteile eines
Sportschuhs bekannt, bei dem in die Spritzgie3form zuerst ein weiches SpritzgieRmaterial
so eingebracht wird, dass Kanale in dem erzeugten Spritzgieliteil gebildet werden. in ei-
nem zweiten Verfahrensschritt werden diese Kanale und ebenso die daran anschliellen-
den Bereiche des aus dem weichen Material bestehenden Spritzgiefiteils mit einem un-
nachgiebigen Spritzgielfmaterial (berspritzt, um die Stabilitdt bzw. Steifigkeit des Spori-
schuhs zu erhdéhen. Durch das Uberspritzen (iber den Bereich der Kanale hinaus wird ein
Austreten des unnachgiebigen SpritzgieBmaterials an den oberen Kanten der Kandle im
zweiten Herstellungsschritt verhindert, da die Spritzgiel3form nicht mehr genau an den
oberen Kanten der Kanéle abdichtend positioniert werden muss, sondern etwas auller-
halb der Kanale flachig an den aus dem weichen Material gefertigten Spritzgiefiteil stoRt.
Es sind somit groRere Toleranzen bei der Positionierung bzw. bei den Abmessungen der
SpritzgieRformen bzw. Spritzgiefteile moéglich, wodurch weniger Ausschussteile zu erwar-
ten sind. Die maximal erreichbare Steifigkeit des Schalenteils ist jedoch durch die aus-
schlielliche Verwendung von SpritzgieRmaterialien im Herstellungsprozess deutlich be-

grenzt.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung
eines Schalenteils eines Sportschuhs, insbesondere der Vorderfuischale eines
Schischuhs, zu schaffen, welches einerseits eine einfache und gut kontrollierbare Herstel-
lung von Schalenteilen mit zumindest in bestimmten Bereichen sehr hoher Steifigkeit bzw.
Stabilitdt erméglicht und zugleich die Bearbeitbarkeit bzw. Anpassbarkeit dieses Schalen-

teils wahrend der Herstellung und in bestimmten Anwendungsfallen auch danach sicher-
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stelit. Darlber hinaus ist es eine Aufgabe der Erfindung, einen Schalenteil eines Sport-
schuhs zu schaffen, mit welchem die genannten Aufgabenstellungen geldst werden.

Die erstgenannte Aufgabe der Erfindung wird durch ein Verfahren gemal Anspruch 1
geldst.

Erfindungsgeman wird in dem Verfahren fUr den aus mehreren Komponenten bestehen-
den Schalenteil zumindest ein dreidimensionales, formstabiles Schuhversteifungsteil. Auf
der Innenseite des dreidimensionalen, formstabilen Schuhversteifungsteils wird ein ge-
geniber dem Schuhversteifungsteil vergleichsweise leicht bearbeitbares bzw. verarbeit-
bares Flllmaterial aufgebracht, dessen dreidimensionale, vom Schuhversteifungsteil ab-
gewandte Innenseite zu einem Uberwiegenden Teil der Form eines fuf- oder innenschuh-
formigen Leistens folgt, auf dem das mit dem Fillmaterial ausgestattete Schuhverstei-
fungsteil in einem nachsten Schritt angebracht bzw. positioniert wird. Unter Leisten ist
dabei jegliches Organ zu verstehen, welches den Innenraum eines zu fertigenden Schuhs
zumindest teilweise modelliert und bei der Schuhhersteliung insbesondere zur Halterung,
Fixierung bzw. Formung des Schuhs bzw. seiner Komponenten dient. Im Speziellen ist
damit auch ein als Spritzgie3form dienendes Leisten zur Abgrenzung des Innenraums
eines zu fertigenden Schuhs umfasst. ZweckmaéRig ist es, wenn das bearbeitbare Flllma-
terial auf zumindest 50 %, inshesondere mehr ais 75 %, bevorzugt 90 % bis 100 % der
Innenflache des Schuhversteifungsteils aufgebracht wird. Beim anschiiefenden Umsprit-
zen des Leistens mit einem Kunststoff wird auch der Schuhversteifungsteil zumindest
teilweise umspritzt und es wird ein einstlickiger Schalenteil eines Sportschuhs gebildet.
Die Innenseite des Schalenteils besteht daher zum einen aus dem Kunststoff und zum
anderen aus dem auf dem Schuhversteifungsteil aufgebrachten Flllmaterial. Diese Mate-
rialien sind gut bearbeitbar bzw. verarbeitbar und kdnnen somit auf einfache Art und Wei-
se in unterschiedliche Formen gebracht werden, sodass beispielsweise die innenseite des
Schalenteils entsprechend aktueller Anforderungen angepasst werden kann. Ebenso ist
es mdoglich, durch Variation der Art des Fullmaterials und des Kunststoffs die Eigenschaf-
ten des Schalenteils, beispielsweise dessen Harte, festzulegen. Somit wird mit dem erfin-
dungsgemafen Verfahren ein Schalenteil geschaffen, bei dem unter anderem dessen
Innenseite in verschiedene Formen gebracht werden kann und geman dem gegebenen
Anwendungsfall mit unterschiedlichen Dampfungseigenschaften, Kontur- bzw. Oberfla-
chenvertaufen und dergleichen ausgestattet werden kann.
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Wesentlich ist, dass die dem Filimaterial und dem Kunststoff fehiende Steifigkeit bzw.
Stabilitat mittels des dreidimensionalen, formstabilen Schuhversteifungsteils bereitgestellt
wird. Das Schuhversteifungsteil ist dabei an der Position im Schalenteil angebracht, an
dem eine erhohte Steifigkeit bzw. Stabilitat notig ist. Das Problem der schlechten bzw.
schwierigen Bearbeitbarkeit des formstabilen Schuhversteifungsteils wird dadurch geldst,
dass auf dessen Innenseite das vergleichsweise leicht zu bearbeitende Fullmaterial auf-
gebracht wird. Mit dem erfindungsgemafen Verfahren ist es mdglich, die Vorteile der ein-
fachen Bearbeitbarkeit bzw. Anpassbarkeit und der hohen Steifigkeit bzw. Stabilitét zu
kombinieren. Grundsatzlich wird die Herstellung eines Schalenteils eines Sportschuhs
mittels SpritzgieRvorgéngen nicht wesentlich verdandert.

Von Vorteil sind auch die weiterflhrenden MaRnahmen gemafR Anspruch 2, da dadurch
eine formschlissige und somit stabile bzw. robuste Verbindung zwischen Schuhverstei-
fungsteil und Kunststoffteil gegeben ist. Durch ein zumindest teilweises Umspritzen der
AuRenseite des Schuhversteifungsteils wird neben einem verbesserten Formschiuss auch
erreicht, dass die Vorteile des Kunststoffs beispielsweise in Bezug auf Bearbeitbarkeit
bzw. dampfende Eigenschaften zumindest teilweise auch an der Aulenseite des

Schuhversteifungsteils genutzt werden kénnen.

Von Vorteil sind auch die Maknahmen gemal Anspruch 3, da die genannten Materialien
sehr stabil bzw. biegefest sind und somit zur Herstellung von sehr hochwertigen
Schuhversteifungsteilen herangezogen werden kénnen. Ebenso sind die Herstellungs-

und Verarbeitungsprozesse fur diese Materialien heutzutage technisch ausgereift.

Vorteilhaft ist auch die Ausgestaltung nach Anspruch 4, da dadurch Schuhversteifungstei-
le geschaffen werden, die einerseits die nétige Stabilitat bzw. Steifigkeit aufweisen und
andererseits noch nicht zu dick oder zu schwer sind, um im Schalenteil eines Sportschuhs
unterbracht zu werden.

Von Vorteil sind auch die MalRnahmen gemal Anspruch 5, da dadurch die Durchbriiche
im formstabilen Bereich des Schalenteils ausgebildet sind. Wird beispielsweise eine Ach-
se, welche einen ersten Schalenteil mit einem zweiten Schalenteil verbindet, durch diesen
Durchbruch gefiihrt, so ist diese Achse einerseits solide gelagert, andererseits ist auch
eine sehr gute und direkte Kraftibertragung von der Achse auf das Schuhversteifungs-
element sichergestelit.

N2010/24800
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Vorteilhaft ist auch die Ausgestaltung nach Anspruch 6, da dadurch eine verbesserte
Formschlissigkeit zwischen Schuhversteifungsteil und Kunststoffteil erreicht wird,
wodurch die Stabilitdt der Verbindung gesteigert wird.

Durch die vorteilnaften MaRnahmen geméaf Anspruch 7 wird der Formschluss zwischen
Schuhversteifungsteil und Kunststoffteil weiter verbessert, sodass die Verbindung noch
widerstandsfahiger gegeniiber Belastungen ist. Ein Herausgleiten der Verbindungsele-

mente aus der UmschlieRung durch den Kunststoff wird damit so gut wie unméglich ge-

macht.

Vaon Vorteil sind weiters die MaRnahmen gemal} Anspruch 8, da dadurch die Qualitdt des
Formschlusses zwischen Schuhversteifungsteil und Kunststoffteil noch weiter verbessert
wird.

Von Vorteil sind auch die MaBnahmen gemal Anspruch 9, da dadurch an mehreren Stel-
len des Schalenteils eine Erhéhung der Steifigkeit bzw. Stabilitédt erwirkt wird. Es kann
also der Schalenteil ganz gezielt an jenen Stellen in seiner Biegesteifigkeit beeinflusst
werden, in denen eine erhohte Steifigkeit bzw. Stabilitat gewlinscht ist bzw. wo aufgrund

der auftretenden Kréfte im oder am Schalenteil eine soiche Versteifung notwendig ist.

Bei den Malinahmen gemafl Anspruch 10 ist von Vorteil, dass der Schalenteil vom
Schuhversteifungsteil genau in jenen Bereichen verstérkt wird, in denen in sehr vielen
Fallen eine erhohte Stabilitdt bzw. Steifigkeit gefordert wird. Handelt es sich beispielswei-
se bei dem Sportschuh, fiir den ein erfindungsgemafies Schalenteil hergestellt wird, um
einen Schischuh, so wird eine erhdhte Stabilitat des Schalenteils vor allem im Bereich der
Ferse und im Bereich des Vorderfuldes bendtigt. Das sind genau jene Bereiche, in denen
bei Schischuhen Sohienfortsatze ausgebildet sind, welche eine formschlissige Verbin-
dung mit einer Bindungsvorrichtung eingehen. Eine erhéhte Steifigkeit bzw. Stabilitat in
diesen Bereichen ist von Vorteil, da dadurch eine direktere und verzégerungsfreie Kraft-
ubertragung sichergestellt ist und da in diesen Bereichen sehr hohe Krafte auftreten kén-
nen. Ein weiterer Bereich, in dem es sehr vorteithaft ist, einen Schuhversteifungsteil zu
positionieren, ist der Sohlenbereich eines Sportschuhs. Durch Platzieren eines Schuhver-
steifungsteils in diesem Bereich wird dort die Biege- bzw. Torsionssteifigkeit des Sport-
schuhs erhéht, was beispielsweise bei einem Schischuh ein schnelleres bzw. aggressive-
res Fahren erlaubt.

N2010/24800



Von Vorteil sind auch die Malnahmen gemal Anspruch 11, da die genannten Materialien
leichtgewichtig, sehr gut bearbeitbar sind und in unterschiedliche, dreidimensionale For-
men gebracht werden kénnen. Durch die Verwendung der unterschiedlichen Materialien
bzw. durch Variation der Stoffparameter des jeweiligen Materials kénnen Fillmaterialien
mit den unterschiedlichsten Eigenschaften eingesetzt werden. Insbesondere kann die
Harte des Flllmaterials entsprechend den jeweiligen Anforderungen einfach angepasst
werden.

Von Vorteil sind weiters die Manahmen gemaR Anspruch 12, da dadurch die Dicke des
Schuhversteifungsteils mit dem aufgebrachten Fillmaterial in etwa der Dicke des Kunst-
stoffteils entspricht, welche den Schuhversteifungsteil umschliet., Somit bilden der
Schuhversteifungsteil mit dem aufgebrachten Fillmaterial und das daran anschliefende
Kunststoffteil ein einstiickiges Schalenteil aus, welches keine abrupten, stufigen Uber-
gange an seiner Innenseite aufweist.

Von Vorteil sind auch die Malnahmen gemafR Anspruch 13, da dadurch ein Schalenteil
gebildet wird, bei welchem vor allem die innenseite sehr gut bearbeitet bzw. angepasst
werden kann. Es muss dabei nicht das hochstabile Schuhversteifungsteil bearbeitet wer-
den, sondern nur das gegeniiber dem Schuhversteifungsteil vergleichsweise leicht zu

bearbeitende Fullmaterial.

Von Vorteil ist auch eine Ausgestaltung nach Anspruch 14, da dadurch Fullmaterial gebil-
det wird, dessen dreidimensionale Form, insbesondere die Form der vom Schuhverstei-
fungsteil abgewandten innenseite des Flllmaterials, dessen Materialeigenschaften, ins-
besondere die Harte des Fllimaterials, und/oder dessen Haptik exakt und individuell an
die Bedirfnisse bzw. Wiinsche eines Benutzers angepasst werden. Eine solche Anpas-
sung ist auf einfache Art und Weise maglich, da das Flllmaterial im Vergleich zum
Schuhversteifungsteil sehr einfach zu bearbeiten ist.

Von Vorteil sind auch die MaBnahmen geman Anspruch 15, da dadurch die Moglichkeit
geschaffen ist, dass die dreidimensionale, vom Schuhversteifungsteil abgewandte Innen--
seite des Fullmaterials und damit zumindest ein Teil der Innenseite des Schalenteils in
ihrer Form und/oder Haptik auch nachtraglich und individuell an die speziellen Bedlrfnis-
se bzw. Winsche eines Benutzers des Sportschuhs anpassbar ist bzw. das Fulimaterial
entsprechend nachbearbeitbar ist. Ein solcher Wunsch kann sich beispielsweise bei Per-
sonen mit speziellen Fulformen oder bei Personen, dessen Fule Uberbeine aufweisen,
ergeben. Auf soiche speziellen Wilnsche bzw. Bedlrfnisse kann nun auf einfache Art und

N2010/24800



Weise nachtréaglich reagiert werden, wobei die Stabilitat bzw. Steifigkeit des Schalenteils
nicht beeinflusst wird, da die Schuhversteifungsteile nicht bearbeitet werden.

Die Aufgabe der Erfindung, insbesondere die zweite genannte Aufgabe der Erfindung,
wird eigenstandig auch durch einen Schalenteil eines Sportschuhs geméaR den Ansprii-
chen 16 bis 30 geldst. Ebenso wird die Aufgabe der Erfindung durch einen Sportschuh
gemaf den Anspruchen 31 und 32 geldst.

Die durch die Malnahmen gemaR den Ansprichen 16 bis 32 erzielten technischen Effek-
te bzw. Vorteile sind den vorhergehenden Beschreibungsteilen, insbesondere den Vor-

teilsnennungen zu den entsprechenden Anspriichen 1 bis 15 zu entnehmen.

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren
nadher erlautert.

Es zeigen jeweils in stark vereinfachter, schematischer Darstellung:

Fig. 1 einen formstabilen Schuhversteifungsteil fir den Fersen- bzw. Knéchelbereich
eines Sportschuhs;

Fig. 2 einen formstabilen Schuhversteifungsteil mit innen aufgebrachtem, ver-
gleichsweise leicht bearbeitbarem Fulimaterial;

Fig. 3 einen innenschuhférmigen Leisten mit im Fersen- bzw. Kndchelbereich aufge-

setztem, formstabilen Schuhversteifungsteii;

Fig. 4 den mit Kunststoff umspritzten Leisten bzw. formstabilen Schuhversteifungs-
teil;

Fig. 5 einen Langsschnitt durch einen Schalenteil eines Sportschuhs entlang der
Mittelachse;

Fig. 6 einen Querschnitt durch einen Schalenteil eines Sportschuhs im Bereich der

Durchbrilche des Schuhversteifungsteils.

Einfuhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfuhrungsfor-
men gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen ver-
sehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen

sinngemal auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeich-
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nungen ubertragen werden kénnen. Auch sind die in der Beschreibung gewahlten Lage-
angaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dar-
gestellte Figur bezogen und sind bei einer Lagednderung sinngeméaf auf die neue Lage
zu Ubertragen. Weiters kénnen auch Einzelmerkmale oder Merkmalskembinationen aus
den gezeigten und beschriebenen unterschiedlichen Ausfiihrungsbeispielen fur sich ei-

genstandige, erfinderische oder erfindungsgemale Lésungen darstellen.

Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegenstandlicher Beschreibung sind so zu ver-
stehen, dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mit umfassen, z.B. ist die An-
gabe 1 bis 10 so zu verstehen, dass samtliche Teilbereiche, ausgehend von der unteren
Grenze 1 und der oberen Grenze 10 mitumfasst sind, d.h. sémtliche Teilbereich beginnen
mit einer unteren Grenze von 1 oder gréBer und enden bei einer oberen Grenze von 10
oder weniger, z.B. 1 bis 1,7, oder 3,2 bis 8,1 oder 5,5 bis 10.

In Fig. 1 ist ein Ausfubrungsbeispiel eines dreidimensionalen Schuhversteifungsteils 2,
welcher eine Komponente zur Stabilisierung des Fersenbereichs 4 bzw. des Knéchelbe-
reichs des Schalenteils 1 eines Sportschuhs bildet, beispielhaft veranschaulicht. Der Fig.
2 ist ein dreidimensionales Schuhversteifungsteil 2 mit aufgebrachtem Filimaterial 3 zu
entnehmen. Fig. 3 zeigt beispielhaft ein im Fersenbereich 4 des innenschuhférmigen Leis-
tens 7 angebrachtes bzw. positioniertes Schuhversteifungsteil 2 mit innen angebrachtem
Fuallmateriat 3. In Fig. 4 ist beispielhaft dargestellt, wie ein Kunststoffteil 8 auf den Leisten
7 aufgespritzt ist und den Schuhversteifungsteil 2 umschlieft.

Das erfindungsgemafie Verfahren zur Herstellung eines Schalenteils 1 eines Sport-
schuhs, insbesondere der Vorderfu3schale eines Schischuhs, basiert auf dem Zusam-
menfligen mehrerer, bevorzugt aus unterschiedlichen Materialien bestehender Kompo-
nenten des Schalenteils 1 in einem oder mehreren Spritzgiefivorgdngen. Wesentiich da-
bei ist, dass in einem ersten Schritt zumindest ein dreidimensionales, formstabiles
Schuhversteifungsteil 2 hergestellt wird. Das dargestellte Schuhversteifungsteil 2 verleiht
dem fertigen Schalenteil 1 eines Sporischuhs in dessen Fersenbereich 4 eine hohe Stabi-
litdt bzw. Biegesteifigkeit. Wegen der Verwendung von hochstabilen Materialien fir den
Schuhversteifungsteil 2 ist die Verarbeitung bzw. Anpassung dieses Teils relativ schwierig
bzw. aufwendig. Aus diesem Grund wird in einem nachsten Verfahrensschritt auf der In-
nenseite des Schuhversteifungsteils ein vergleichsweise leicht zu bearbeitendes Fulimate-

rial 3 aufgebracht. Das Fullmaterial 3 wird dabei so geformt, dass die dreidimensicnale,
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vom Schuhversteffungsteil 2 abgewandte innenseite 10 des Flllmaterials 3 zu einem

Uberwiegenden Teil der Form des Leistens 7 folgt.

Zweckmalig ist es, wenn das vergleichsweise leicht zu bearbeitende Fillmaterial 3 auf
zumindest 50 %, insbesondere mehr als 75 %, bevorzugt 90 % bis 100 % der Innenflache
9 des Schuhversteifungsteils 2 aufgebracht ist. Durch das Aufbringen des Fllimaterials 3
auf der Innenseite 9 des Schuhversteifungsteils entsteht ein Verbundteil, dessen innen-
seite 10 vergleichsweise leicht bearbeitbar bzw. anpassbar ist. Es entsteht also ein Ver-
bundteil, das sowohl eine hohe Steifigkeit als auch eine gute Bearbeitbarkeit aufweist. In
einem nachsten Schritt des erfindungsgemafien Verfahrens wird das mit dem Filimaterial
3 ausgestattete Schuhversteifungsteil 2 im Fersenbereich 4 des Leistens 7 angebracht
bzw. positioniert. Dies ist problemlos méglich, da das auf der Innenseite 9 des Schuhver-
steifungsteils angebrachte Fullmaterial 3 eine Innenseite 10 aufweist, dessen dreidimen-
sionale Form zu einem Gberwiegenden Teil der Form des Leistens 7 angepasst ist. In
einem letzten Verfahrensschritt wird der noch freie Bereich des Leistens 7 mit einem
Kunststoff umspritzt, sodass ein Kunststoffteil 8 entsteht, der auch den formstabilen
Schuhversteifungsteil 2 zumindest teilweise umschlieRt und somit ein einstickiges Scha-
lenteil 1 eines Sportschuhs bildet. Die Anordnung der Komponenten Schuhversteifungsteil
2, Fullmaterial 3 und Kunststoffteil 8 ist besonders anschaulich in den Schnittdarstellun-

gen in den Fig. 5 und 6 ersichtlich.

Entsprechend einer zweckmanigen Ausfilhrungsform wird der Randabschnitt 11 des
Schuhversteifungsteils 2 zumindest teilweise mit Kunststoff umspritzt, sodass ein einsti-
ckiger Schalenteil 1 eines Sportschuhs gebildet wird, bei dem die Komponenten
Schuhversteifungsteil 2 und Kunststoffteil 8 zuverlassig und formschlissig miteinander
verbunden sind. Entsprechend einem nicht gezeigten Ausfiihrungsbeispiel umschlie3t der
Kunststoffteil 8 auch zumindest einen Teil der AuRenseite 12 des Schuhversteifungsteils
2, wodurch unter anderem ein noch bestandigerer Formschluss zwischen den Komponen-

ten des Schalenteils 1 erreicht wird.

Die Innenseite 9 des Schuhversteifungsteils 2 muss im erfindungsgemaien Verfahre;'n
groidtenteils nicht mit Kunststoff umspritzt werden, da diese Innenseite 9 bereits zu einem
Uberwiegenden Teil vom Filimaterial 3 bedeckt ist. Somit ist es beim Spritzgiellvorgang
zur Herstellung des Kunststoffteils 8 nicht mehr ndtig, dafir Sorge zu tragen, dass der
Kunststoff auch den gesamten vorgesehenen Bereich unterhalb des Schuhversteifungs-
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teils 2 erreicht. Das erfindungsgemafle Verfahren vereinfacht auf diese Weise den Her-
stellungsprozess des Schalenteils 1 eines Sportschuhs.

Bevorzugt ist der dreidimensionale, formstabile Schuhversteifungsteil 2 aus Metall oder
einem Faserverbundstoff wie beispielsweise einem kohlefaserverstarkten Kunststoff, ei-
nem glasfaserverstarkien Kunststoff, einem kohle- und glasfaserverstarkten Kunststoff,
einem Aramidfaser-Verbundstoff oder einem Basaltfaser-Verbundstoff hergestellt. Grund-
sétzlich ist der Verarbeitungsprozess dieser hochstabilen Materialien technisch ausgereift,
jedoch ist deren Be- bzw. Verarbeitung beispielsweise im Vergleich zu spritzgegossenen

Kunststoffen relativ aufwendig.

Zweckmalig ist es, wenn die Dicke des dreidimensionalen, formstabilen Schuhverstei-
fungsteils 2 0,6 mm bis 1,5 mm, bevorzugt 0,9 mm bis 1,2 mm betragt. Das so gebildete
Schuhversteifungsteil 2 weist einerseits geniigend Stabilitat bzw. Steffigkeit auf und ande-
rerseits sind dessen Gewicht und Abmessungen in ihrer GréRenordnung so beschaffen,
dass das Schuhversteifungsteil 2 gut im Schalenteil 1 eines Sportschubs integriert werden

kann.

Entsprechend einer besonders vorteilhaften Ausfihrungsform weist der dreidimensionale,
formstabile Schuhversteifungsteil 2 einen oder mehrere, insbesondere runde, Durchbri-
che 13 zwischen Innen- {9) und AuRRenseite (12) auf. Diese Durchbriiche 13 werden we-
der vom Flllmaterial 3 noch vom Kunststoffteil 8 génzlich verschlossen. Sie dienen bei-
spielsweise zur Aufnahme eines Achselements, welches den Schalenteil 1 mit einem wei-

teren Schalenteil beweglich verbindet.

Entsprechend einer besonders zweckmabigen Ausflhrungsform sind im Randabschnitt
11 des dreidimensionalen, formstabilen Schuhversteifungsteils 2 ein oder mehrere Ver-
bindungselemente 14, 15 ausgebildet. Im Verlauf des erfindungsgemalien Verfahrens
werden bei der Umspritzung des Schuhversteifungsteils 2 diese Verbindungselemente 14,
15 vom Kunststoffteil 8 umschlossen, sodass eine sehr stabile und zuverlassige Verbin-
dung zwischen dem Schuhversteifungsteil 2 und dem Kunststoffteil 8 gebildet wird. Wah-
rend des Umspritzens des Schuhversteifungsteils 2 mit dem Kunststoff bildet sich eine
form- und kraftschliissige Verbindung zwischen den beiden Komponenten aus. Je nach
den verwendeten Materialien fir den Schuhversteifungsteil 2 und den Kunststoffteil 8 und
den Parametern des Spritzgief3prozesses, beispielsweise der Temperatur der Formmas-
se, bildet sich ebenso eine stoffschlissige Verbindung zwischen den beiden Komponen-

ten aus, bei der diese Teile eine chemische Verbindung eingehen. Besonders anschaulich
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zeigen die Schnittdarstellungen in den Fig. 5 und 6, wie die Verbindungselemente 14, 15
im Randabschnitt 11 des dreidimensionalen, formstabilen Schuhversteifungsteils 2 vom
Kunststoffteil 8 umschlossen sind.

Um die Stabilitdt bzw. Bestandigkeit der Verbindung zwischen dem dreidimensionalen,
formstabilen Schuhversteifungsteil 2 und dem Kunststoffteil 8 weiter zu erhéhen, ist es
zweckmania, die Verbindungselemente 14, 15 mit Durchbriichen 16 auszustatten. Beim
Umspritzen des Schuhversteifungsteils 2 mit dem Kunststoff werden diese Durchbriiche
16 mit dem Kunststoff gefullt und es bildet sich eine stabilere und zuverldssigere Verbin-
dung zwischen dem Schuhversteifungsteil 2 und dem Kunststoffteil 8. Die Schnittdarstel-
tungen in den Fig. 5 und & zeigen besonders anschaulich, wie die Durchbriiche 16 der
Verbindungselemente 14, 15 des dreidimensionalen, formstabilen Schuhversteifungsteils
2 mit dem Kunststoff gefillt sind.

Eine weitere zweckmalige Vorgangsweise zur Erhéhung der Stabilitét bzw. Bestandigkeit
der Verhindung zwischen Schuhversteifungsteil 2 und Kunststoffteil 8 stellt das vollstandi-
ge Umspritzen der Verbindungselemente 14, 15 sowohl an deren AuRRenseite 18 als auch
an deren Innenseite 17 mit einem Kunststoff dar. Bei einem nach diesem Verfahren her-
gestellten Schalenteil 1 fir einen Sportschuh stehen also beide Seiten 17, 18 der Verbin-
dungselemente 14, 15 mit dem Kunststoffteil 8 in Verbindung und sind daher zuverlassig
und stabil verbunden. Diese Ausfihrungsform ist besonders anschaulich in den Schnitt-

darsteliungen in den Fig. 5 und 6 dargestelit.

Durch eine VergréRerung der Breite der Verbindungselemente 14, 15 bildet sich bei der
Uberspritzung mit dem Kunststoff ein gréRerer Uberdeckungsbereich zwischen den Ver-
bindungselementen 14, 15 und dem Kunststoffteil 8 aus, sodass die Stabilitat der Verbin-
dung zwischen Schuhversteifungsteil 2 und Kunststoffteil 8 erhéht ist. Ebenso ist es
zweckmalig, die Robustheit bzw. Stabilitat der Verbindung zwischen Schuhversteifungs-
teil 2 und Kunststoffteil 8 durch die Ausbildung eines Querelementes 19 beispielsweise
am Verbindungselement 15 zu erhhen, wie dies besonders anschaulich in der Schnitt-
darstellung in Fig. 5 ersichtlich ist. Das Querelement 19 erstreckt sich quer zur Ausdeh-
nungsrichtung des Verbindungselements 15 und wirkt somit einem Auseinandergehen

bzw. Auseinanderrei3en von Schuhversteifungsteil 2 und Kunststoffteil 8 entgegen.

Entsprechend einer vorteilhaften Ausfuhrungsform sind im Schalenteil 1 eines Sport-
schuhs mehrere mit einem Fullmaterial 3 ausgestattete Schuhversteifungsteile 2 inte-

griert. Neben der in den Ausfihrungsbeispielen gezeigten Positionierung eines Schuhver-
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steifungsteils 2 im Fersenbereich 4 bzw. Knéchelbereich des Schalenteils 1 eines Sport-
schuhs, ist es ebenso zweckmalig, einen Schuhversteifungsteil 2 im Zehenbereich 5
und/oder im Sohlenbereich 6 zu positionieren. Damit wird die Starrheit und die Biege- und
Torsionssteifigkeit des Schalenteils 1 in diesen Bereichen erhéht. Der so hergestellte
Schalenteil 1 eines Sportschuhs stiitzt dadurch den Fersen- bzw. Kndchelbereich, den
VorfuBlbereich und/oder den FuBsohlenbereich eines Benutzers des Sportschuhs.

Es wird aber nicht nur die Biegesteifigkeit des Schalenteils 1 erhéht, sondern der Schalen-
teil 1 ist in den Bereichen der Schuhversteifungsteile 2 auch robuster gegeniiber Belas-
tungen bzw. Kraften, die von aulten auf das Schalenteil 1 wirken. Weiters verbessert die
Nahe des Schuhversteifungsteils 2 bzw. des Verbindungselements 15 zum hinteren Soh-
lenfortsatz 20 des Schaienteils 1 die Kraftlbertragungseigenschaften zu einem Bindungs-
element, in welches das Schalenteil 1 eingesetzt werden kann. In einem nicht gezeigten
Ausfiuhrungsbeispiel eines Schuhversteifungsteils 2 fir den Zehenbereich 5 eines Scha-
lenteils 1 eines Sportschuhs ist es ebenso zweckmatig, im Bereich eines vorderen Soh-
lenfortsatzes 21 einen Schuhversteifungsteil 2 fir den Zehenbereich 5 bzw. dessen ent-

sprechendes Verbindungselement 15 zu positionieren.

Bevorzugt besteht das gegeniiber dem Schuhversteifungsteil 2 vergleichsweise leicht zu
bearbeitende Fllimaterial 3, weiches auf zumindest einem Teil der innenflache 9 des
Schuhversteifungsteils 2 aufgebracht ist, aus einem Kunststoffschaum wie beispielsweise
aufgeschaumtes Polystyrol, Polyurethan-Schaumstoff oder Polypropylen-Schaumstoff.
Diese Materialien kdnnen auf einfache Art und Weise in verschiedenste Formen gebracht
werden und durch Variation ihrer stofflichen Zusammensetzung und ihrer Verarbeitungs-
verfahren kénnen auch ihre Materialeigenschaften wie beispielsweise die Harte ange-
passt werden, sodass im Speziellen auch die Haptik des Flillmaterials 3 an die BedUrfnis-
se bzw. Wiinsche eines Benutzers des Sportschuhs angepasst werden kann. Entspre-
chend einer zweckmaRigen Ausfihrungsform weist das vergleichsweise leicht zu bearbei-
tende Fulimaterial 3 eine Dicke von 1 mm bis 12 mm, bevorzugt 2 mm bis 7 mm auf. Die
sich dadurch ergebende Gesamtdicke des Verbundteils bestehend aus Schuhverstei-
fungsteil 2 und innen aufgebrachtem Fullmaterial 3 entspricht dadurch in etwa der Dicke
des Kunststoffteils 8, sodass ein einstlickiges Schalenteil 1 mit verlaufenden Ubergéngen
zwischen dem Schuhversteifungsteil 2 bzw. Flllmaterial 3 und dem Kunststoffteil 8 aus-
gebildet ist.
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ZweckmaBig ist es, wenn das auf der Innenflache 9 des Schuhversteifungsteils 2 aufge-
brachte Fillmaterial 3 insbesondere sehr gut gefrast, geschnitten, geschabt, geschliffen
und/oder nach Warmeeinwirkung verformt werden kann. Dies ermdéglicht es einerseits,
dass insbesondere die Innenseite 10 des Fillmaterials 3 bei der Herstellung des Schalen-
teils 1 in die unterschiediichen, an die Bedirfnisse der Benutzer des Sportschuhs ange-
passten dreidimensionalen Formen gebracht werden kann und/oder dessen Haptik ange-
passt werden kann. Andererseits ist es damit auch moglich, die dreidimensionale Form
des Filllmaterials 3, insbesondere dessep innenseite 10, und/oder die Haptik des Flilima-
terials 3 gemdf den speziellen bzw. individuellen Bedurfnissen eines Benutzers des
Sportschuhs durch Nachbearbeitung nachtraglich anzupassen. Ein soicher Wunsch kann
sich beispielsweise bei Personen mit speziellen Fuftformen oder bei Personen, dessen
FuRe Uberbeine aufweisen, ergeben. Vor dem Bearbeiten des Fillmaterials 3 wird dazu
zweckmaRiger Weise eine 3D-Vermessung der individuelien Fullform des Benutzers des
Sportschuhs durchgefihrt.

Fir das Herstellungsverfahren des Schalenteils 1 ist es weiters zweckmaRig, das form-
stabile Schuhversteifungsteil 2 bezuglich seiner Abmessungen individuell fir jede bereit-
zustellende Schuhgréfle des Sportschuhs herzustellen.

Die AusfUhrungsbeispiele zeigen mégliche Ausfihrungsvarianten des Schalenteils eines
Sportschuhs, wobei an dieser Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell
dargestellten Ausfihrungsvarianten desselben eingeschrankt ist, sondern vielmehr auch
diverse Kombinationen der einzelnen Ausfilhrungsvarianten untereinander méglich sind
und diese Variationsméglichkeit aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch ge-
genstandliche Erfindung im Kénnen des auf diesem technischen Gebiet tétigen Fach-
mannes liegt. Es sind also auch samtliche denkbaren Ausfiihrungsvarianten, die durch
Kombinationen einzelner Details der dargestellten und beschriebenen Ausflhrungsvarian-
e moglich sind, vom Schutzumfang mit umfasst.

Der Ordnung halber sei abschlieRend darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstand-
nis des Aufbaus des Schalenteils eines Sporischuhs dieser bzw. dessen Bestandteile
teilweise unmafistablich und/oder vergrélert undf/oder verkleinert dargestellt wurden.

Die den eigenstandigen erfinderischen Lésungen zugrundeliegende Aufgabe kann der

Beschreibung entnommen werden.
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Vor allem kénnen die einzelnen in den Fig. 1 bis 6 gezeigten Ausfuhrungen den Gegen-
stand von eigenstandigen, erfindungsgemafen Lésungen bilden. Die diesbeziglichen,
erfindungsgemafien Aufgaben und Lésungen sind den Detailbeschreibungen dieser Figu-
ren zu entnehmen.
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Bezugszeichenaufstellung

Schalenteil
Schuhversteifungsteil
Falimaterial
Fersenbereich
Zehenbereich

Sohlenbereich

Leisten

Kunststoffteil

Innenseite des Schuhversteifungsteils
Innenseite des Flllmaterials

Randabschnitt des Schuhversteifungsteils
AuBenseite des Schuhversteifungsteils
Durchbruch

Verbindungselement
Verbindungselement

Durchbruch

Innenseite des Verbindungselements
AuBenseite des Verbindungselements
Querelement

Hinterer Sohlenfortsatz

vorderer Sohlenfortsatz

N2010/24800



Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Schalenteils (1) eines Sportschuhs, insbe-
sondere der VorderfulRschale eines Schischuhs, basierend auf dem Zusammenflgen
mehrerer, bevarzugt aus unterschiedlichen Materialien bestehender Komponenten des
Schalenteils (1) in einem oder mehreren SpritzgieRvorgéngen, gekennzeichnet durch
Herstellen zumindest eines dreidimensionalen, formstabilen Schuhversteifungsteils (2},
Aufbringen eines gegeniiber dem Schuhversteifungsteil (2) vergleichsweise leicht bear-
beitbaren Filimaterials (3} auf zumindest 50 %, insbesondere mehr als 75 %, bevorzugt
90 % bis 100 % der Innenflache () des Schuhversteifungsteils (2), sodass die dreidimen-
sionale, vom Schuhversteifungsteil (2) abgewandte Innenseite (10) des Flllmaterials (3)
zu einem Uberwiegenden Teil der Form eines Leistens (7) folgt, Anbringen bzw. Pasitio-
nieren des mit dem Fulimaterial (3) ausgestatteten Schuhversteifungsteils (2) auf dem
Leisten (7) und zumindest teilweises Umspritzen des Schuhversteifungsteils {(2) mit einem
Kunststoff (8), sodass ein einstiickiger Schalenteil (1) eines Sportschuhs gebildet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch ein zumindest teilweises
Umspritzen des Randabschnitts (11) des Schuhversteifungsteils (2) und wahlweise ein
zumindest teilweises Umspritzen der AuRenseite (12} des Schuhversteifungsteils (2) mit
einem Kunststoff (8), sodass ein einstiickiger Schalenteil (1)} eines Sportschuhs gebildet
wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeichnet durch Herstellen eines
dreidimensionalen, formstabilen Schuhversieifungsteils (2) aus einem Metall, insbesonde-
re Stahl, aus einem Faserverbundstoff, insbesondere kohlefaserverstarkter Kunststoff,
glasfaserverstarkter Kunststoff, kohle- und glasfaserverstarkter Kunststoff, Aramidfaser-
Verbundstoff oder Basaltfaser-Verbundstoff, oder aus einem formstabilen Material mit
einem Elastizitatsmodul von 40 GPa bis 240 GPa, bevorzugt mit einem Elastizitdtsmodul
von 120 GPa bis 200 GPa.

4, Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, gekennzeichnet durch
Herstellen eines dreidimensionalen, formstabilen Schuhversteifungsteils (2) mit einer Di-

cke von 0,6 mm bis 1,5 mm, bevorzugt mit einer Dicke von 0,9 mm bis 1,2 mm.
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5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch
Herstellen eines dreidimensionalen, formstabiten Schuhversteifungsteils (2), welcher eine
oder mehrere, inshesondere runde, Durchbriche (13) zwischen Innen- (8) und Auensei-
te (12) aufweist.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch
Herstellen eines dreidimensionalen, formstabilen Schuhversteifungsteils (2) mit einem
oder mehreren in dessen Randabschnitt {11) angeordneten Verbindungselementen (14,
15) und Umspritzen dieser Verbindungselemente (14, 15} mit einem Kunststoff (8}, so-
dass eine sehr stabile Verbindung zwischen dem Schuhversteifungsteil (2) und dem
Kunststoff (8) ausgebildet ist.

7. Verfahren nach Anspruch 6, gekennzeichnet durch Herstellen eines dreidi-
mensionalen, formstabilen Schuhversteifungsteils (2) mit einem oder mehreren in dessen
Randabschnitt (11) angeordneten Verbindungselementen (14, 15), wobei die Verbin-
dungselemente (14, 15) Durchbriiche (16) zwischen Innen- (17) und Auf3enseite (18) auf-
weisen und Umspritzen dieser Verbindungselemente (14, 15) mit einem Kunststoff (8),
wobei die Durchbriche (16} ebenso mit dem Kunststoff (8) gefiillt werden.

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, gekennzeichnet durch vollstdndiges Um-
spritzen der Verbindungselemente (14, 15) mit einem Kunststoff (8), sodass sowohl die
AuRenseite (18) als auch die Innenseite (17) der Verbindungselemente (14, 15) mit dem
Kunststoff (8) umschlossen sind.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch
Anbringen bzw. Positionieren von mehreren mit einem Fullmaterial (3) ausgestatteten
Schuhversteifungsteilen (2) auf einem Leisten(7) und zumindest teilweises Umsprnitzen
dieser Schuhversteifungsteile {2) mit einem Kunststoff (8).

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch
Anbringen bzw. Positionieren von jeweils einem mit einem Fullmaterial (3) ausgestatteten
Schuhversteifungsteil (2) auf einem Leisten (7) im Fersenbereich (4), im Zehenbereich (5)
und/oder im Sohlenbereich (6) des Sportschuhs, sodass im jeweiligen Bereich die Starr-
heit und Biegesteifigkeit des Schalenteils (1) erhdht wird.

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch
Aufbringen eines gegenuber dem Schuhversteifungsteil (2) vergleichsweise leicht bear-
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beitbaren Fillmaterials (3) auf zumindest einem Teil der Innenflache (9) des Schuhver-
steifungsteils (2), wobei als Fllimaterial (3) ein Kunststoffschaum, insbesondere aufge-
schdumtes Polystyrol, Polyurethan-Schaumstoff oder Polypropylen-Schaumstoff, einge-
setzt wird.

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, gekennzeichnet durch
Aufbringen eines gegeniber dem Schuhversteifungsteil (2) vergleichsweise leicht bear-
beitbaren Fullmaterials (3) auf zumindest einem Teil der Innenflache (8) des Schuhver-
steifungsteils (2), wobei die Dicke des Fllimaterials (3) 1 mm bis 12 mm, bevorzugt 2 mm
bis 7 mm betragt.

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch
Aufbringen eines gegenuber dem Schuhversteifungsteil (2) vergleichsweise leicht bear-
beitbaren Filimaterials (3) auf zumindest einem Teil der innenflache (9} des Schuhver-
steifungsteils (2), welches Fullmaterial {3) insbesondere sehr gut gefrast, geschnitten,

geschabt, geschliffen und/oder nach Warmeeinwirkung verformt werden kann.

14, Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, gekennzeichnet durch
individuelles Anpassen der dreidimensionalen Form, insbesondere der Farm der vom
Schuhversteifungsteil (2) abgewandten Innenseite (10}, der Materialeigenschaften, insbe-
sondere der Harte, und/oder der Haptik des Filimaterials (3) an die Bedirfnisse bzw.
Winsche eines Benutzers des Sportschuhs.

15. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch
nachtragliches Anpassen bzw. Nachbearbeiten der dreidimensionalen Form und/oder der
Haptik des Flllmaterials (3) gemaf den speziellen bzw. individuellen Bedurfnissen eines
Benutzers des Sportschuhs insbesondere durch Frasen, Schneiden, Schaben, Schleifen
und/oder Verformen nach Warmeeinwirkung.

16. Schalenteil eines Sportschuhs, insbesondere die Vorderfullschale eines
Schischuhs, umfassend mehrere, bevorzugt aus unterschiedlichen Materialien bestehen-
de Komponenten, welche in einem oder mehreren Spritzgiefivorgéngen zum Schalenteil
(1) hinzufugbar sind, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest ein dreidimensionales,
formstabiles Schuhversteifungsteil (2) ausgebildet ist, dass auf zumindest 50 %, insbe-
sondere mehr als 75 %, bevorzugt 90 % bis 100 % der Innenflache (9) des Schuhverstei-
fungsteils (2) ein gegenliber dem Schuhversteifungsteil (2) vergleichsweise leicht bear-

beitbares Flllmaterial (3) aufgebracht ist, dessen dreidimensionale, vom Schuhverstei-
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fungsteil (2) abgewandte Innenseite (10) die Innenfliche des Schalenteils ausbildet und
dass ein spritzgiellgeformter Kunststoffteil (8) ausgebildet ist, welcher den Schuhverstei-
fungsteil (2} zumindest teilweise umschliefit, um einen einstiickigen Schalentetl (1) eines
Sportschuhs auszubilden.

17. Schalenteil eines Sportschuhs nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet,
dass der Randabschnitt (11) des Schuhversteifungsteils (2) und wahlweise auch dessen
Aullenseite (12) zumindest teilweise von einem Kunststoffteil (8) umschlossen ist, sodass
ein einstiickiger Schalenteil (1) eines Sportschuhs ausgebildet ist.

18. Schalenteil eines Sportschuhs nach Anspruch 16 aoder 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der dreidimensionale, formstabile Schuhversteifungsteil (2} aus einem Me-
tall, insbesondere Stahl, aus einem Faserverbundstoff, insbesondere kohlefaserverstark-
ter Kunststoff, glasfaserverstarkter Kunststoff, kohle- und glasfaserverstarkter Kunststoff,
Aramidfaser-Verbundstoff oder Basaitfaser-Verbundstoff, oder aus einem formstabilen
Material mit einem Elastizitatsmodul von 40 GPa bis 240 GPa, bevorzugt mit einem Elas-
tizitatsmodul von 120 GPa bis 200 GPa, besteht.

19. Schalenteil eines Sportschuhs nach einem der vorhergehenden Anspriiche 16
bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass der dreidimensionale, formstabile Schuhverstei-
fungsteil (2) eine Dicke von 0,6 mm bis 1,5 mm, bevorzugt eine Dicke von 0,9 mm bis 1,2

mm aufweist.

20. Schalenteil eines Sportschuhs nach einem der vorhergehenden Anspriiche 16
bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass der dreidimensionale, formstabile Schuhverstei-
fungsteil (2) mehrere, insbesondere runde, Durchbriche (13) zwischen Innen- (9} und
Aullenseite (12) aufweist.

21. Schalenteil eines Sportschuhs nach einem der vorhergehenden Anspriiche 16
bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass der dreidimensionale, formstabile Schuhverstei-
fungsteil {2) in seinem Randabschnitt (11) ein oder mehrere Verbindungselemente (14,
15) aufweist und dass der Kunststoffteit (8) diese Verbindungselemente (14, 15) um-
schliefM, sodass eine sehr stabile Verbindung zwischen dem Schuhversteifungsteil (2)
und dem Kunststoffteil (8) ausgebildet ist.

22. Schalenteil eines Sportschuhs nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet,
dass die im Randabschnitt (11) des dreidimensionalen, formstabilen Schuhversteifungs-
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teils (2) angeordneten Verbindungselemente (14, 15) Durchbriiche (16) zwischen Innen-
(17) und AuBenseite (18) aufweisen und dass der Kunststoffteil (8) die Verbindungsele-
mente (14, 15) derart umschlieRt, dass auch diese Durchbriiche (16) mit dem Kunststoff-
teil (8) gefiilit sind.

23. Schalenteil eines Sportschuhs nach Anspruch 21 oder 22, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die im Randabschnitt {(11) des Schuhversteifungsteils (2) angeordneten
Verbindungselemente (14, 15) sowohi an der Aulenseite (18) als auch an der Innenseite
(17) vom Kunststoffteil (8) umschlossen sind.

24, Schalenteil eines Sportschuhs nach einem der vorhergehenden Anspriiche 16
bis 23, dadurch gekennzeichnet, dass als Komponenten des Schalenteils (1) mehrere mit
einem Filimaterial {3) ausgestattete Schuhversteifungsteile (2) ausgebildet und zumin-

dest teilweise vom Kunststoffteil (8) umschlossen sind.

25. Schalenteil eines Spartschuhs nach einem der vorhergehenden Anspriche 16
bis 24, dadurch gekennzeichnet, dass jeweils ein mit einem Flllmaterial (3) ausgestatte-
tes Schuhversteifungsteil (2) im Fersenbereich (4), im Zehenbereich (5) und/oder im Soh-
lenbereich (6) des Sportschuhs ausgebildet ist, sodass im jeweiligen Bereich die Starrheit
und Biegesteifigkeit des Schalenteils (1) erhdht wird.

26. Schalentell eines Sportschuhs nach einem der vorhergehenden Anspriiche 16
bis 25, dadurch gekennzeichnet, dass das gegenliber dem Schuhversteifungsteil (2) ver-
gleichsweise leicht bearbeitbare Fuilimaterial (3), welches auf zumindest einem Teil der
Innenflache (9) des Schuhversteifungsteils (2) aufgebracht ist, aus einem Kunststoff-
schaum, insbesondere aufgeschiaumtes Polystyrol, Polyurethan-Schaumstoff oder Polyp-
ropylen-Schaumstoff, besteht.

27. Schalenteil eines Sportschuhs nach einem der vorhergehenden Anspriiche 16
bis 26, dadurch gekennzeichnet, dass das gegenuber dem Schuhversteifungsteil (2) ver-
gleichsweise leicht bearbeitbare Flllmaterial {3), welches auf zumindest einem Teil der
Innenflache (9) des Schuhversteifungsteils (2) aufgebracht ist, eine Dicke von 1 mm bis
12 mm, bevorzugt 2 mm bis 7 mm aufweist.

28. Schalenteil eines Sportschuhs nach einem der vorhergehenden Anspriiche 16
bis 27, dadurch gekennzeichnet, dass das gegeniber dem Schuhversteifungsteil (2) ver-
gleichsweise leicht bearbeitbare Flllmaterial (3), welches auf zumindest einem Teil der
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Innenflache (9) des Schuhversteifungsteils (2) aufgebracht ist, inshesondere sehr gut ge-
frast, geschnitten, geschabt, geschliffen undfoder nach Warmeeinwirkung verformt wer-

den kann.

29. Schalenteil eines Sportschuhs nach einem der vorhergehenden Anspriiche 16
bis 28, dadurch gekennzeichnet, dass Fullmaterial (3) ausgebildet ist, dessen dreidimen-
sionale Form, insbhesondere die Form der vom Schuhversteifungsteil (2) abgewandten
Innenseite (10) des Fllimaterials (3), dessen Materialeigenschaften, insbesondere die
Hérte des Fullmaterials (3), und/oder dessen Haptik individuell an die BedUrfnisse bzw.

Winsche eines Benutzers des Sportschuhs anpassbar sind.

30. Schalenteil eines Sportschuhs nach einem der vorhergehenden Anspriche 16
bis 29, dadurch gekennzeichnet, dass Fullmaterial (3} ausgebildet ist, dessen dreidimen-
sionale Form und/oder dessen Haptik nachtraglich geman den speziellen bzw. individuel-
len BedUrfnissen eines Benutzers des Sportschuhs insbesondere durch Frésen, Schnei-
den, Schaben, Schieifen und/oder Verformen nach Warmeeinwirkung anpassbar bzw.

nachbhearbeitbar sind.

31. Sportschuh, insbesondere ein Schischuh, welcher einen Schalenteil umfasst,
der mittels eines Verfahrens gemanl den Anspriichen 1 bis 15 gefertigt wird.

32. Sportschuh, insbesondere ein Schischuh, welcher einen Schalenteil gemal

den Ansprichen 16 bis 30 umfasst.

ATOMIC Austria GmbH
vertreten durch

: rger & Partner
Rechtsanwalt GmbH
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