AT 510 266 B1 2012-03-15

_ Osterreichisches
patentamt

(10)

AT 510 266 B1 2012-03-15

(12) Patentschrift

(21) Anmeldenummer: A 1878/2010 (51) Int. Cl. : B29D 35/08 (2010.01)
(22) Anmeldetag: 16.11.2010

(45) Veroffentlicht am: 15.03.2012

(56) Entgegenhaltungen: (73) Patentinhaber:

EP 0016891 A1

(72)

ATOMIC AUSTRIA GMBH
A-5541 ALTENMARKT IM PONGAU (AT)

Erfinder:

TRINKAUS GERHARD
KOFLACH (AT)

ROE JASON

WAGRAIN (AT)

(54) VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES SCHALENTEILS EINES SPORTSCHUHS UND EIN GEMASS
DIESEM VERFAHREN HERGESTELLTER SCHALENTEIL SOWIE EIN MIT DIESEM SCHALENTEIL

(57)

AUSGESTATTETER SPORTSCHUH

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
eines  Schalenteils (1) eines Sportschuhs,
insbesondere der VorderfuBschale eines

Schischuhs, basierend auf dem Zusammenfiigen
mehrerer,  bevorzugt aus  unterschiedlichen
Materialien  bestehender = Komponenten  des
Schalenteils (1) in einem oder mehreren
SpritzgieBvorgangen. Wesentliche
Verfahrensschritte sind dabei das Herstellen
zumindest eines dreidimensionalen, formstabilen
Schuhversteifungsteils (2), das Aufbringen eines
gegenlber dem Schuhversteifungsteil 2)
vergleichsweise leicht bearbeitbaren Fullmaterials
(3) auf der Innenflache (9) des
Schuhversteifungsteils (2), das Positionieren des
Schuhversteifungsteils (2) auf einem Leisten (7) und
das zumindest teilweise  Umspritzen  des
Schuhversteifungsteils (2) mit einem Kunststoff (8).
Dadurch ist ein Verfahren zur Herstellung eines
Schalenteils (1) eines Sportschuhs, insbesondere
der VorderfuBschale eines Schischuhs, geschaffen,
welches einerseits eine einfache und gut
kontrollierbare Herstellung von Schalenteilen (1) mit
zumindest in bestimmten Bereichen sehr hoher
Steifigkeit bzw. Stabilitdt ermdglicht 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) gemaB dem
oben genannten Verfahren gefertigt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Schalenteils eines Sport-
schuhs, insbesondere der VorderfulRschale eines Schischuhs, sowie einen gemaR diesem
Verfahren hergestellten Schalenteil eines Sportschuhs, wie dies in den Ansprichen 1 und 16
angegeben ist. Weiters betrifft die Erfindung einen Sportschuh, insbesondere einen Schischuh,
mit einem entsprechend gefertigten oder entsprechend ausgebildeten Schalenteil, wie dies in
den Ansprichen 31 und 32 angegeben ist.

[0002] Aus dem Stand der Technik ist bekannt, einen solchen Schalenteil aus mehreren, be-
vorzugt aus unterschiedlichen Materialien bestehenden Komponenten aufzubauen, um insbe-
sondere einen Schalenteil mit hoher Steifigkeit bzw. Stabilitdt zu erhalten. Dabei wird in mehre-
ren SpritzgieRvorgangen jeweils eine weitere SpritzgieBkomponente an ein Halbfabrikat bzw.
an den bereits bestehenden Teil des Schalenteils angefligt. Ebenso ist es bekannt, in jeweils
einem SpritzgieRvorgang zumindest eine zusatzliche, vorgefertigte Komponente im Schalenteil
zu integrieren, welche insbesondere nicht durch SpritzgieRen erzeugt wurde. Die Schwierigkei-
ten bestehen darin, die einzelnen SpritzgieRvorgénge und die zu integrierenden Komponenten
so zu gestalten, dass eine einfache und gut kontrollierbare Herstellung des Schalenteils eines
Sportschuhs ermdglicht ist, welcher zugleich eine hohe Steifigkeit bzw. Stabilitat aufweist.

[0003] Die GB 1 491 634 zeigt einen in einem SpritzgieBprozess hergestellten duleren Scha-
lenteil eines Sportschuhs und ein Verfahren zur Herstellung des Schalenteils. Zur Erhéhung der
Zugsteifigkeit und Starrheit des elastischen SpritzgieRmaterials des Schalenteils wird zusétzlich
ein pordses, stoffahnliches Einlageelement im Schalenteil integriert, wobei das SpritzgieRmate-
rial das Einlageelement wahrend des Herstellungsprozesses durchdringen und umschlieRen
soll. Das porése Einlageelement besteht aus mehreren Schichten Kunststoffgewebe bzw.
Kunststofffolien und wird genau in jenen Bereichen des Sportschuhs platziert, in dem eine
erhohte Steifigkeit und Starrheit nétig bzw. vorgesehen ist. GemaR dem gezeigten Verfahren
wird auf einem fuférmigen Leisten zuerst das porése, stoffadhnliche Einlageelement aufgezo-
gen, dann die duRere Spritzgielform Uber den Leisten positioniert und schlieRlich das Spritz-
gieBmaterial, wie beispielsweise Polyurethan, in den Raum zwischen Leisten und Spritzgie3-
form eingebracht. Dabei soll das SpritzgieRmaterial das pordse Einlageelement nicht nur durch-
dringen, sondern auch geringfligig vom Leisten abheben, sodass das Einlageelement vollstén-
dig vom SpritzgieBmaterial umschlossen wird und ein einheitliches Schalenteil gebildet wird.
Vor allem das leichte Abheben des Einlageelements vom fuRférmigen Leisten stellt einen nur
schwer kontrollierbaren Verfahrensschritt dar, sodass nicht immer sichergestellt werden kann,
dass das Einlageelement vollstdndig vom SpritzgieBmaterial umschlossen ist. So kdnnte es
durchaus passieren, dass das Einlageelement etwa an der Innen- oder AuRenseite des Scha-
lenteils zumindest teilweise sichtbar ist.

[0004] Aus EP O 808 708 A1 ist ein SpritzgieRverfahren insbesondere fir Schalenteile eines
Sportschuhs bekannt, bei dem in die Spritzgiel3form zuerst ein weiches SpritzgieRmaterial so
eingebracht wird, dass Kandle in dem erzeugten SpritzgieRteil gebildet werden. In einem zwei-
ten Verfahrensschritt werden diese Kanéle und ebenso die daran anschlieRenden Bereiche des
aus dem weichen Material bestehenden SpritzgieRteils mit einem unnachgiebigen Spritzgiel-
material Uberspritzt, um die Stabilitédt bzw. Steifigkeit des Sportschuhs zu erhéhen. Durch das
Uberspritzen (iber den Bereich der Kanale hinaus wird ein Austreten des unnachgiebigen
SpritzgieBmaterials an den oberen Kanten der Kanéle im zweiten Herstellungsschritt verhindert,
da die SpritzgieRform nicht mehr genau an den oberen Kanten der Kanéle abdichtend positio-
niert werden muss, sondern etwas auBerhalb der Kanéle flachig an den aus dem weichen
Material gefertigten SpritzgieRteil stéRt. Es sind somit groRere Toleranzen bei der Positionie-
rung bzw. bei den Abmessungen der SpritzgieRformen bzw. Spritzgief3teile mdglich, wodurch
weniger Ausschussteile zu erwarten sind. Die maximal erreichbare Steifigkeit des Schalenteils
ist jedoch durch die ausschlieBliche Verwendung von SpritzgieBmaterialien im Herstellungspro-
zess deutlich begrenzt.
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[0005] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung
eines Schalenteils eines Sportschuhs, insbesondere der Vorderfuschale eines Schischuhs, zu
schaffen, weiches einerseits eine einfache und gut kontrollierbare Herstellung von Schalenteilen
mit zumindest in bestimmten Bereichen sehr hoher Steifigkeit bzw. Stabilitédt ermdglicht und
zugleich die Bearbeitbarkeit bzw. Anpassbarkeit dieses Schalenteils wahrend der Herstellung
und in bestimmten Anwendungsféllen auch danach sicherstellt. Darlber hinaus ist es eine
Aufgabe der Erfindung, einen Schalenteil eines Sportschuhs zu schaffen, mit welchem die
genannten Aufgabenstellungen gelést werden.

[0006] Die erstgenannte Aufgabe der Erfindung wird durch ein Verfahren gemai Anspruch 1
geldst.

[0007] Erfindungsgeman wird in dem Verfahren fur den aus mehreren Komponenten bestehen-
den Schalenteil zumindest ein dreidimensionaler, formstabiler Schuhversteifungsteil hergestellt.
Auf der Innenseite des dreidimensionalen, formstabilen Schuhversteifungsteils wird ein gegen-
Uber dem Schuhversteifungsteil vergleichsweise leicht bearbeitbares bzw. verarbeitbares Full-
material aufgebracht, dessen dreidimensionale, vom Schuhversteifungsteil abgewandte Innen-
seite zu einem Uberwiegenden Teil der Form eines ful- oder innenschuhférmigen Leistens
folgt, auf dem der mit dem Fllimaterial ausgestattete Schuhversteifungsteil 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
Schuhherstellung insbesondere zur Halterung, Fixierung bzw. Formung des Schuhs bzw. seiner
Komponenten dient. Im Speziellen ist damit auch ein als SpritzgieRform dienender Leisten zur
Abgrenzung des Innenraums eines zu fertigenden Schuhs umfasst. Zweckmé&Rig ist es, wenn
das bearbeitbare Fullmaterial auf zumindest 50 %, insbesondere mehr als 75 %, bevorzugt
90 % bis 100 % der Innenflache des Schuhversteifungsteils aufgebracht wird. Beim anschlie-
Renden Umspritzen des Leistens mit einem Kunststoff wird auch der Schuhversteifungsteil
zumindest teilweise umspritzt und es wird ein einstlickiger Schalenteil eines Sportschuhs gebil-
det. Die Innenseite des Schalenteils besteht daher zum einen aus dem Kunststoff und zum
anderen aus dem auf dem Schuhversteifungsteil aufgebrachten Fulimaterial. Diese Materialien
sind gut bearbeitbar bzw. verarbeitbar und kénnen somit auf einfache Art und Weise in unter-
schiedliche Formen gebracht werden, sodass beispielsweise die Innenseite des Schalenteils
entsprechend aktueller Anforderungen angepasst werden kann. Ebenso ist es mdglich, durch
Variation der Art des Fullmaterials und des Kunststoffs die Eigenschaften des Schalenteils,
beispielsweise dessen Harte, festzulegen. Somit wird mit dem erfindungsgeméaRen Verfahren
ein Schalenteil geschaffen, bei dem unter anderem dessen Innenseite in verschiedene Formen
gebracht werden kann und gemal dem gegebenen Anwendungsfall mit unterschiedlichen
Dampfungseigenschaften, Kontur- bzw. Oberflachenverldufen und dergleichen ausgestattet
werden kann.

[0008] Wesentlich ist, dass die dem Flllmaterial und dem Kunststoff fehlende Steifigkeit bzw.
Stabilitdt mittels des dreidimensionalen, formstabilen Schuhversteifungsteils bereitgestellt wird.
Das Schuhversteifungsteil ist dabei an der Position im Schalenteil angebracht, an dem eine
erhohte Steifigkeit bzw. Stabilitat nétig ist. Das Problem der schlechten bzw. schwierigen Bear-
beitbarkeit des formstabilen Schuhversteifungsteils wird dadurch geldst, dass auf dessen In-
nenseite das vergleichsweise leicht zu bearbeitende Fullmaterial aufgebracht wird. Mit dem
erfindungsgemafRen Verfahren ist es mdglich, die Vorteile der einfachen Bearbeitbarkeit bzw.
Anpassbarkeit und der hohen Steifigkeit bzw. Stabilitdt zu kombinieren. Grundséatzlich wird die
Herstellung eines Schalenteils eines Sportschuhs mittels SpritzgieRvorgadngen nicht wesentlich
veréndert.

[0009] Von Vorteil sind auch die weiterfiUhrenden MalRnahmen geméaR Anspruch 2, da dadurch
eine formschlissige und somit stabile bzw. robuste Verbindung zwischen Schuhversteifungsteil
und Kunststoffteil gegeben ist. Durch ein zumindest teilweises Umspritzen der AuRenseite des
Schuhversteifungsteils wird neben einem verbesserten Formschluss auch erreicht, dass die
Vorteile des Kunststoffs beispielsweise in Bezug auf Bearbeitbarkeit bzw. dadmpfende Eigen-
schaften zumindest teilweise auch an der AuBenseite des Schuhversteifungsteils genutzt wer-
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den kénnen.

[0010] Von Vorteil sind auch die MaRnahmen gemé&R Anspruch 3, da die genannten Materialien
sehr stabil bzw. biegefest sind und somit zur Herstellung von sehr hochwertigen Schuhverstei-
fungsteilen herangezogen werden kénnen. Ebenso sind die Herstellungs- und Verarbeitungs-
prozesse fir diese Materialien heutzutage technisch ausgereift.

[0011] Vorteilhaft ist auch die Ausgestaltung nach Anspruch 4, da dadurch Schuhversteifungs-
teile geschaffen werden, die einerseits die nétige Stabilitdt bzw. Steifigkeit aufweisen und ande-
rerseits noch nicht zu dick oder zu schwer sind, um im Schalenteil eines Sportschuhs unterge-
bracht zu werden.

[0012] Von Vorteil sind auch die MalRnahmen gemaR Anspruch 5, da dadurch die Durchbrliche
im formstabilen Bereich des Schalenteils ausgebildet sind. Wird beispielsweise eine Achse,
welche einen ersten Schalenteil mit einem zweiten Schalenteil verbindet, durch diesen Durch-
bruch geflhrt, so ist diese Achse einerseits solide gelagert, andererseits ist auch eine sehr gute
und direkte Kraftlibertragung von der Achse auf das Schuhversteifungselement sichergestellt.

[0013] Vorteilhaft ist auch die Ausgestaltung nach Anspruch 6, da dadurch eine verbesserte
Formschlissigkeit zwischen Schuhversteifungsteil und Kunststoffteil erreicht wird, wodurch die
Stabilitat der Verbindung gesteigert wird.

[0014] Durch die vorteilhaften MaBnahmen geméaR Anspruch 7 wird der Formschluss zwischen
Schuhversteifungsteil und Kunststoffteil weiter verbessert, sodass die Verbindung noch wider-
standsfahiger gegentber Belastungen ist. Ein Herausgleiten der Verbindungselemente aus der
UmschlieBung durch den Kunststoff wird damit so gut wie unmdéglich gemacht.

[0015] Von Vorteil sind weiters die MaRnahmen gemaR Anspruch 8, da dadurch die Qualitat
des Formschlusses zwischen Schuhversteifungsteil und Kunststoffteil noch weiter verbessert
wird.

[0016] Von Vorteil sind auch die MaBnahmen gemal Anspruch 9, da dadurch an mehreren
Stellen des Schalenteils eine Erhéhung der Steifigkeit bzw. Stabilitat erwirkt wird. Es kann also
der Schalenteil ganz gezielt an jenen Stellen in seiner Biegesteifigkeit beeinflusst werden, in
denen eine erhdhte Steifigkeit bzw. Stabilitdt gewiinscht ist bzw. wo aufgrund der auftretenden
Krafte im oder am Schalenteil eine solche Versteifung notwendig ist.

[0017] Bei den MaRRnahmen gemaR Anspruch 10 ist von Vorteil, dass der Schalenteil vom
Schuhversteifungsteil genau in jenen Bereichen verstarkt wird, in denen in sehr vielen Fallen
eine erhdhte Stabilitdt bzw. Steifigkeit gefordert wird. Handelt es sich beispielsweise bei dem
Sportschuh, fur den ein erfindungsgeméafRes Schalenteil hergestellt wird, um einen Schischuh,
so wird eine erhéhte Stabilitdt des Schalenteils vor allem im Bereich der Ferse und im Bereich
des VorderfuRes bendtigt. Das sind genau jene Bereiche, in denen bei Schischuhen Sohlenfort-
satze ausgebildet sind, welche eine formschllissige Verbindung mit einer Bindungsvorrichtung
eingehen. Eine erhdhte Steifigkeit bzw. Stabilitédt in diesen Bereichen ist von Vorteil, da dadurch
eine direktere und verzégerungsfreie Kraftlibertragung sichergestellt ist und da in diesen Berei-
chen sehr hohe Kréafte auftreten kdnnen. Ein weiterer Bereich, in dem es sehr vorteilhaft ist,
einen Schuhversteifungsteil zu positionieren, ist der Sohlenbereich eines Sportschuhs. Durch
Platzieren eines Schuhversteifungsteils in diesem Bereich wird dort die Biege- bzw. Torsions-
steifigkeit des Sportschuhs erhéht, was beispielsweise bei einem Schischuh ein schnelleres
bzw. aggressiveres Fahren erlaubt.

[0018] Von Vorteil sind auch die MaBnahmen gemafl Anspruch 11, da die genannten Materia-
lien leichtgewichtig, sehr gut bearbeitbar sind und in unterschiedliche, dreidimensionale Formen
gebracht werden kénnen. Durch die Verwendung der unterschiedlichen Materialien bzw. durch
Variation der Stoffparameter des jeweiligen Materials kénnen Fullmaterialien mit den unter-
schiedlichsten Eigenschaften eingesetzt werden. Insbesondere kann die Harte des Fullmateri-
als entsprechend den jeweiligen Anforderungen einfach angepasst werden.

[0019] Von Vorteil sind weiters die MalRnahmen gemaR Anspruch 12, da dadurch die Dicke des
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Schuhversteifungsteils mit dem aufgebrachten Flllmaterial in etwa der Dicke des Kunststoffteils
entspricht, welcher den Schuhversteifungsteil umschlie3t. Somit bilden der Schuhversteifungs-
teil mit dem aufgebrachten Fillmaterial und der daran anschlieRende Kunststoffteil einen ein-
stiickigen Schalenteil aus, welcher keine abrupten, stufigen Ubergénge an seiner Innenseite
aufweist.

[0020] Von Vorteil sind auch die MaRnahmen gemaR 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 der hochstabile Schuhversteifungsteil bearbeitet werden, sondern
nur das gegenuber dem Schuhversteifungsteil vergleichsweise leicht zu bearbeitende Fllimate-
rial.

[0021] Von Vorteil ist auch eine Ausgestaltung nach Anspruch 14, da dadurch Fulimaterial
gebildet wird, dessen dreidimensionale Form, insbesondere die Form der vom Schuhverstei-
fungsteil abgewandten Innenseite des Fullmaterials, dessen Materialeigenschaften, insbeson-
dere die Harte des Fullmaterials, und/oder dessen Haptik exakt und individuell an die Bedurf-
nisse bzw. Winsche eines Benutzers angepasst werden. Eine solche Anpassung ist auf einfa-
che Art und Weise méglich, da das Fullmaterial im Vergleich zum Schuhversteifungsteil sehr
einfach zu bearbeiten ist.

[0022] Von Vorteil sind auch die MaBnahmen gemafl Anspruch 15, da dadurch die Mdglichkeit
geschaffen ist, dass die dreidimensionale, vom Schuhversteifungsteil abgewandte Innenseite
des Fullmaterials und damit zumindest ein Teil der Innenseite des Schalenteils in ihrer Form
und/oder Haptik auch nachtréglich und individuell an die speziellen Bedurfnisse bzw. Winsche
eines Benutzers des Sportschuhs anpassbar ist bzw. das Fullmaterial entsprechend nachbear-
beitbar ist. Ein solcher Wunsch kann sich beispielsweise bei Personen mit speziellen Fukfor-
men oder bei Personen, dessen FuRe Uberbeine aufweisen, ergeben. Auf solche speziellen
Wilnsche bzw. Bedurfnisse kann nun auf einfache Art und Weise nachtraglich reagiert werden,
wobei die Stabilitét bzw. Steifigkeit des Schalenteils nicht beeinflusst wird, da die Schuhverstei-
fungsteile nicht bearbeitet werden.

[0023] Die Aufgabe der Erfindung, insbesondere die zweite genannte Aufgabe der Erfindung,
wird eigenstandig auch durch einen Schalenteil eines Sportschuhs gemaR den Anspriichen 16
bis 30 geldést. Ebenso wird die Aufgabe der Erfindung durch einen Sportschuh gemaR den
Anspruchen 31 und 32 geldst.

[0024] Die durch die MaRnahmen gemal den Ansprichen 16 bis 32 erzielten technischen
Effekte bzw. Vorteile sind den vorhergehenden Beschreibungsteilen, insbesondere den Vor-
teilsnennungen zu den entsprechenden Anspriichen 1 bis 15 zu entnehmen.

[0025] Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren
naher erlautert.

[0026] Es zeigen jeweils in stark vereinfachter, schematischer Darstellung:

[0027] Fig. 1 einen formstabilen Schuhversteifungsteil fir den Fersen- bzw. Kndchelbereich
eines Sportschuhs;

[0028] Fig. 2 einen formstabilen Schuhversteifungsteil mit innen aufgebrachtem, vergleichs-
weise leicht bearbeitbarem Fulllmaterial;

[0029] Fig. 3 einen innenschuhférmigen Leisten mit im Fersen- bzw. Knéchelbereich aufge-
setztem, formstabilen Schuhversteifungsteil;

[0030] Fig. 4 den mit Kunststoff umspritzten Leisten bzw. formstabilen Schuhversteifungsteil;

[0031] Fig. 5 einen Langsschnitt durch einen Schalenteil eines Sportschuhs entlang der Mit-
telachse;

[0032] Fig. 6 einen Querschnitt durch einen Schalenteil eines Sportschuhs im Bereich der
Durchbriche des Schuhversteifungsteils.
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[0033] Einflhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfihrungs-
formen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen verse-
hen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngeman
auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen Ubertragen
werden kénnen. Auch sind die in der Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben,
unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind
bei einer Lageanderung sinngemafl auf die neue Lage zu Ubertragen. Weiters kdnnen auch
Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten und beschriebenen unter-
schiedlichen Ausflhrungsbeispielen flr sich eigenstandige, erfinderische oder erfindungsge-
maRe Lésungen darstellen.

[0034] Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegenstandlicher Beschreibung sind so zu
verstehen, dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mit umfassen, z.B. ist die Angabe
1 bis 10 so zu verstehen, dass samtliche Teilbereiche, ausgehend von der unteren Grenze 1
und der oberen Grenze 10 mitumfasst sind, d.h. sdmtliche Teilbereich beginnen mit einer unte-
ren Grenze von 1 oder groRRer 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.

[0035] In Fig. 1 ist ein Ausflhrungsbeispiel eines dreidimensionalen Schuhversteifungsteils 2,
welcher eine Komponente zur Stabilisierung des Fersenbereichs 4 bzw. des Kndchelbereichs
des Schalenteils 1 eines Sportschuhs bildet, beispielhaft veranschaulicht. Der Fig. 2 ist ein
dreidimensionales Schuhversteifungsteil 2 mit aufgebrachtem Fuallmaterial 3 zu enthehmen. Fig.
3 zeigt beispielhaft ein im Fersenbereich 4 des innenschuhférmigen Leistens 7 angebrachtes
bzw. positioniertes Schuhversteifungsteil 2 mit innen angebrachtem Fulimaterial 3. In Fig. 4 ist
beispielhaft dargestellt, wie ein Kunststoffteil 8 auf den Leisten 7 aufgespritzt ist und den
Schuhversteifungsteil 2 umschliet.

[0036] Das erfindungsgemaRe Verfahren zur Herstellung eines Schalenteils 1 eines Sport-
schuhs, insbesondere der VorderfulRschale eines Schischuhs, basiert auf dem Zusammenfigen
mehrerer, bevorzugt aus unterschiedlichen Materialien bestehender Komponenten des Scha-
lenteils 1 in einem oder mehreren SpritzgieRvorgéngen. Wesentlich dabei ist, dass in einem
ersten Schritt zumindest ein dreidimensionales, formstabiles Schuhversteifungsteil 2 hergestellt
wird. Das dargestellte Schuhversteifungsteil 2 verleint dem fertigen Schalenteil 1 eines Sport-
schuhs in dessen Fersenbereich 4 eine hohe Stabilitdt bzw. Biegesteifigkeit. Wegen der Ver-
wendung 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 Innenseite des Schuhversteifungsteils ein vergleichsweise
leicht zu bearbeitendes Fullmaterial 3 aufgebracht. Das Fullmaterial 3 wird dabei so geformt,
dass die dreidimensionale, vom Schuhversteifungsteil 2 abgewandte Innenseite 10 des Fullma-
terials 3 zu einem Uberwiegenden Teil der Form des Leistens 7 folgt.

[0037] Zweckmé&Rig ist es, wenn das vergleichsweise leicht zu bearbeitende Fullmaterial 3 auf
zumindest 50 %, insbesondere mehr als 75 %, bevorzugt 90 % bis 100 % der Innenfléache 9 des
Schuhversteifungsteils 2 aufgebracht ist. Durch das Aufbringen des Fullmaterials 3 auf der
Innenseite 9 des Schuhversteifungsteils entsteht ein Verbundteil, dessen Innenseite 10 ver-
gleichsweise leicht bearbeitbar bzw. anpassbar ist. Es entsteht also ein Verbundteil, das sowohl
eine hohe Steifigkeit als auch eine gute Bearbeitbarkeit aufweist. In einem néchsten Schritt des
erfindungsgeméafRen Verfahrens wird das mit dem Fullmaterial 3 ausgestattete Schuhverstei-
fungsteil 2 im Fersenbereich 4 des Leistens 7 angebracht bzw. positioniert. Dies ist problemlos
moglich, da das auf der Innenseite 9 des Schuhversteifungsteils angebrachte Fulllmaterial 3
eine Innenseite 10 aufweist, dessen dreidimensionale Form zu einem Uberwiegenden Teil der
Form des Leistens 7 angepasst ist. In einem letzten Verfahrensschritt wird der noch freie Be-
reich des Leistens 7 mit einem Kunststoff umspritzt, sodass ein Kunststoffteil 8 entsteht, der
auch den formstabilen Schuhversteifungsteil 2 zumindest teilweise umschliet und somit ein
einstlickiges Schalenteil 1 eines Sportschuhs bildet. Die Anordnung der Komponenten Schuh-
versteifungsteil 2, Flllmaterial 3 und Kunststoffteil 8 ist besonders anschaulich in den Schnitt-
darstellungen in den Fig. 5 und 6 ersichtlich.
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[0038] Entsprechend einer zweckmaRigen Ausfihrungsform wird der Randabschnitt 11 des
Schuhversteifungsteils 2 zumindest teilweise mit Kunststoff umspritzt, sodass ein einstlickiger
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 AusflUhrungsbeispiel umschlief3t der Kunststoffteil 8 auch zumindest
einen Teil der AuRenseite 12 des Schuhversteifungsteils 2, wodurch unter anderem ein noch
bestandigerer Formschluss zwischen den Komponenten des Schalenteils 1 erreicht wird.

[0039] Die Innenseite 9 des Schuhversteifungsteils 2 muss im erfindungsgeméRen Verfahren
gréRtenteils nicht mit Kunststoff umspritzt werden, da diese Innenseite 9 bereits zu einem Uber-
wiegenden Teil vom Fullmaterial 3 bedeckt ist. Somit ist es beim SpritzgieRvorgang zur Herstel-
lung des Kunststoffteils 8 nicht mehr nétig, daftir Sorge zu tragen, dass der Kunststoff auch den
gesamten vorgesehenen Bereich unterhalb des Schuhversteifungsteils 2 erreicht. Das erfin-
dungsgemanRe Verfahren vereinfacht auf diese Weise den Herstellungsprozess des Schalenteils
1 eines Sportschuhs.

[0040] Bevorzugt ist der dreidimensionale, formstabile Schuhversteifungsteil 2 aus Metall oder
einem Faserverbundstoff wie beispielsweise einem kohlefaserverstarkten Kunststoff, einem
glasfaserverstarkten Kunststoff, einem kohle- und glasfaserverstarkten Kunststoff, einem Ara-
midfaser-Verbundstoff oder einem Basaltfaser-Verbundstoff hergestellt. Grundséatzlich ist der
Verarbeitungsprozess dieser hochstabilen Materialien technisch ausgereift, jedoch ist deren Be-
bzw. Verarbeitung beispielsweise im Vergleich zu spritzgegossenen Kunststoffen relativ auf-
wendig.

[0041] ZweckmaRBig 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 genlgend Stabilitdt bzw. Steifigkeit auf und anderer-
seits sind dessen Gewicht und Abmessungen in ihrer GréRenordnung so beschaffen, dass das
Schuhversteifungsteil 2 gut im Schalenteil 1 eines Sportschuhs integriert werden kann.

[0042] Entsprechend einer besonders vorteilhaften Ausfihrungsform weist der dreidimensiona-
le, formstabile Schuhversteifungsteil 2 einen oder mehrere, insbesondere runde, Durchbriiche
13 zwischen Innen- (9) und AuRenseite (12) auf. Diese Durchbriiche 13 werden weder vom
Fullmaterial 3 noch vom Kunststoffteil 8 génzlich verschlossen. Sie dienen beispielsweise zur
Aufnahme eines Achselements, welches den Schalenteil 1 mit einem weiteren Schalenteil
beweglich verbindet.

[0043] Entsprechend einer besonders zweckmaRigen Ausfihrungsform sind im Randabschnitt
11 des dreidimensionalen, formstabilen Schuhversteifungsteils 2 ein oder mehrere Verbin-
dungselemente 14, 15 ausgebildet. Im Verlauf des erfindungsgemaRen Verfahrens werden bei
der Umspritzung des Schuhversteifungsteils 2 diese Verbindungselemente 14, 15 vom Kunst-
stoffteil 8 umschlossen, sodass eine sehr stabile und zuverlassige Verbindung zwischen dem
Schuhversteifungsteil 2 und dem Kunststoffteil 8 gebildet wird. Wahrend des Umspritzens des
Schuhversteifungsteils 2 mit dem Kunststoff bildet sich eine form- und kraftschlissige Verbin-
dung zwischen den beiden Komponenten aus. Je nach den verwendeten Materialien fur den
Schuhversteifungsteil 2 und den Kunststoffteil 8 und den Parametern des SpritzgieBprozesses,
beispielsweise der Temperatur der Formmasse, bildet sich ebenso eine stoffschllssige Verbin-
dung zwischen den beiden Komponenten aus, bei der diese Teile eine chemische Verbindung
eingehen. Besonders anschaulich zeigen die Schnittdarstellungen in den Fig. 5 und 6, wie die
Verbindungselemente 14, 15 im Randabschnitt 11 des dreidimensionalen, formstabilen Schuh-
versteifungsteils 2 vom Kunststoffteil 8 umschlossen sind.

[0044] Um die Stabilitdt bzw. Bestandigkeit der Verbindung zwischen dem dreidimensionalen,
formstabilen Schuhversteifungsteil 2 und dem Kunststoffteil 8 weiter zu erhéhen, ist es zweck-
méaRig, die Verbindungselemente 14, 15 mit Durchbrlchen 16 auszustatten. Beim Umspritzen
des Schuhversteifungsteils 2 mit dem Kunststoff werden diese Durchbriiche 16 mit dem Kunst-
stoff geflllt und es bildet sich eine stabilere und zuverléssigere Verbindung zwischen dem
Schuhversteifungsteil 2 und dem Kunststoffteil 8. Die Schnittdarstellungen in den Fig. 5 und 6
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zeigen besonders anschaulich, wie die Durchbriche 16 der Verbindungselemente 14, 15 des
dreidimensionalen, formstabilen Schuhversteifungsteils 2 mit dem Kunststoff gefullt sind.

[0045] Eine weitere zweckmaRige Vorgangsweise zur Erhéhung der Stabilitdt bzw. Bestandig-
keit der Verbindung zwischen Schuhversteifungsteil 2 und Kunststoffteil 8 stellt das vollstandige
Umspritzen der Verbindungselemente 14, 15 sowohl an deren AuRenseite 18 als auch an deren
Innenseite 17 mit einem Kunststoff dar. Bei einem nach diesem Verfahren hergestellten Scha-
lenteil 1 fUr einen Sportschuh stehen also beide Seiten 17, 18 der Verbindungselemente 14, 15
mit dem Kunststoffteil 8 in Verbindung und sind daher zuverléssig und stabil verbunden. Diese
Ausfihrungsform ist besonders anschaulich in den Schnittdarstellungen in den Fig. 5 und 6
dargestellt.

[0046] Durch eine VergréRerung der Breite der Verbindungselemente 14, 15 bildet sich bei der
Uberspritzung mit dem Kunststoff ein gréRerer Uberdeckungsbereich zwischen den Verbin-
dungselementen 14, 15 und dem Kunststoffteil 8 aus, sodass die Stabilitdt der Verbindung
zwischen Schuhversteifungsteil 2 und Kunststoffteil 8 erhdht ist. Ebenso ist es zweckmaRig, die
Robustheit bzw. Stabilitdt der Verbindung zwischen Schuhversteifungsteil 2 und Kunststoffteil 8
durch die Ausbildung eines Querelementes 19 beispielsweise am Verbindungselement 15 zu
erhéhen, wie dies besonders anschaulich in der Schnittdarstellung in Fig. 5 ersichtlich ist. Das
Querelement 19 erstreckt sich quer zur Ausdehnungsrichtung des Verbindungselements 15 und
wirkt somit einem Auseinandergehen bzw. Auseinanderreifen von Schuhversteifungsteil 2 und
Kunststoffteil 8 entgegen.

[0047] Entsprechend einer vorteilhaften Ausfuhrungsform sind im Schalenteil 1 eines Sport-
schuhs mehrere mit einem Fullmaterial 3 ausgestattete Schuhversteifungsteile 2 integriert.
Neben der in den Ausflhrungsbeispielen gezeigten Positionierung eines Schuhversteifungsteils
2 im Fersenbereich 4 bzw. Kndéchelbereich des Schalenteils 1 eines Sportschuhs, ist es ebenso
zweckmaé&Rig, 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 stltzt dadurch
den Fersen- bzw. Knéchelbereich, den VorfuBbereich und/oder den FuBsohlenbereich eines
Benutzers des Sportschuhs.

[0048] Es wird aber nicht nur die Biegesteifigkeit des Schalenteils 1 erhéht, sondern der Scha-
lenteil 1 ist in den Bereichen der Schuhversteifungsteile 2 auch robuster gegentber Belastun-
gen bzw. Kréften, die von aulRen auf das Schalenteil 1 wirken. Weiters verbessert die Nahe des
Schuhversteifungsteils 2 bzw. des Verbindungselements 15 zum hinteren Sohlenfortsatz 20 des
Schalenteils 1 die Kraftibertragungseigenschaften zu einem Bindungselement, in welches das
Schalenteil 1 eingesetzt werden kann. In einem nicht gezeigten Ausflhrungsbeispiel eines
Schuhversteifungsteils 2 fur den Zehenbereich 5 eines Schalenteils 1 eines Sportschuhs ist es
ebenso zweckmaRig, im Bereich eines vorderen Sohlenfortsatzes 21 einen Schuhversteifungs-
teil 2 fr den Zehenbereich 5 bzw. dessen entsprechendes Verbindungselement 15 zu positio-
nieren.

[0049] Bevorzugt besteht das gegentber dem Schuhversteifungsteil 2 vergleichsweise leicht zu
bearbeitende Flllmaterial 3, welches auf zumindest einem Teil der Innenflache 9 des Schuh-
versteifungsteils 2 aufgebracht ist, aus einem Kunststoffschaum wie beispielsweise aufge-
schaumtes Polystyrol, Polyurethan-Schaumstoff oder Polypropylen-Schaumstoff. Diese Materia-
lien kdnnen auf einfache Art und Weise in verschiedenste Formen gebracht werden und durch
Variation ihrer stofflichen Zusammensetzung und ihrer Verarbeitungsverfahren kénnen auch
ihre Materialeigenschaften wie beispielsweise die Harte angepasst werden, sodass im Speziel-
len auch die Haptik des Fullmaterials 3 an die Bedurfnisse bzw. Winsche eines Benutzers des
Sportschuhs angepasst werden kann. Entsprechend einer zweckméaBigen Ausflhrungsform
weist das vergleichsweise leicht zu bearbeitende Fullmaterial 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 Schuhversteifungsteil 2 und innen aufgebrachtem Fullmaterial 3 entspricht
dadurch in etwa der Dicke des Kunststoffteils 8, sodass ein einstlickiges Schalenteil 1 mit ver-
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laufenden Ubergangen zwischen dem Schuhversteifungsteil 2 bzw. Flllmaterial 3 und dem
Kunststoffteil 8 ausgebildet ist.

[0050] ZweckmaRig ist es, wenn das auf der Innenflache 9 des Schuhversteifungsteils 2 aufge-
brachte Fullmaterial 3 insbesondere sehr gut gefrést, geschnitten, geschabt, geschliffen
und/oder nach Warmeeinwirkung verformt werden kann. Dies erméglicht es einerseits, dass
insbesondere die Innenseite 10 des Flllmaterials 3 bei der Herstellung des Schalenteils 1 in die
unterschiedlichen, an die Bedurfnisse der Benutzer des Sportschuhs angepassten dreidimensi-
onalen Formen gebracht werden kann und/oder dessen Haptik angepasst werden kann. Ande-
rerseits ist es damit auch méglich, die dreidimensionale Form des Fullmaterials 3, insbesondere
dessen Innenseite 10, und/oder die Haptik des Fulllmaterials 3 gemal den speziellen bzw.
individuellen Bedurfnissen eines Benutzers des Sportschuhs durch Nachbearbeitung nachtrag-
lich anzupassen. Ein solcher Wunsch kann sich beispielsweise bei Personen mit speziellen
FuRformen oder bei Personen, dessen FiiRe Uberbeine aufweisen, ergeben. Vor dem Bearbei-
ten des Fullmaterials 3 wird dazu zweckmagRiger Weise eine 3D-Vermessung der individuellen
FuRform des Benutzers des Sportschuhs durchgefihrt.

[0051] Fur das Herstellungsverfahren des Schalenteils 1 ist es weiters zweckméaRig, den form-
stabilen Schuhversteifungsteil 2 bezlglich seiner Abmessungen individuell fur jede bereitzustel-
lende SchuhgréRe des Sportschuhs herzustellen.

[0052] Der Ordnung halber sei abschlieRend darauf hingewiesen, dass zum besseren Ver-
stédndnis des Aufbaus des Schalenteils eines Sportschuhs dieser bzw. dessen Bestandteile
teilweise unmaRstéblich und/oder vergréfiert und/oder verkleinert dargestellt wurden.

[0053] Die den eigenstandigen erfinderischen Lésungen zugrundeliegende Aufgabe kann der
Beschreibung entnommen werden.

[0054] Vor allem kénnen die einzelnen in den Fig. 1 bis 6 gezeigten Ausfihrungen den Ge-
genstand von eigenstandigen, erfindungsgeméaRen Losungen bilden. Die diesbezlglichen,
erfindungsgemaRen Aufgaben und Lésungen sind den Detailbeschreibungen dieser Figuren zu
entnehmen.

[0055] Vor allem kénnen die einzelnen in den Fig. 1 bis 6 gezeigten Ausfuhrungen den Ge-
genstand von eigensténdigen, erfindungsgemélRen Loésungen bilden. Die diesbezlglichen,
erfindungsgemafRen Aufgaben und Lésungen sind den Detailbeschreibungen dieser Figuren zu
entnehmen.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung eines Schalenteils (1) eines Sportschuhs, insbesondere der
VorderfuRschale eines Schischuhs, basierend auf dem Zusammenfligen mehrerer, bevor-
zugt aus unterschiedlichen Materialien bestehender Komponenten des Schalenteils (1) in
einem oder mehreren SpritzgieBvorgangen, gekennzeichnet durch Herstellen zumindest
eines dreidimensionalen, formstabilen Schuhversteifungsteils (2), Aufbringen eines gegen-
Uber dem Schuhversteifungsteil (2) vergleichsweise leicht bearbeitbaren Fulimaterials (3)
auf zumindest 50 %, insbesondere mehr als 75 %, bevorzugt 90 % bis 100 % der Innenfl&-
che (9) des Schuhversteifungsteils (2), sodass die dreidimensionale, vom Schuhverstei-
fungsteil (2) abgewandte Innenseite (10) des Fullmaterials (3) zu einem Uberwiegenden
Teil der Form eines Leistens (7) folgt, Anbringen bzw. Positionieren des mit dem Fullmate-
rial (3) ausgestatteten Schuhversteifungsteils (2) auf dem Leisten (7) und zumindest teil-
weises Umspritzen des Schuhversteifungsteils (2) mit einem Kunststoff (8), sodass ein ein-
stlickiger Schalenteil (1) eines Sportschuhs gebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch ein zumindest teilweises Umspritzen
des Randabschnitts (11) des Schuhversteifungsteils (2) und wahlweise ein zumindest teil-
weises Umspritzen der AuRenseite (12) des Schuhversteifungsteils (2) mit einem Kunst-
stoff (8), sodass ein einstlickiger Schalenteil (1) eines Sportschuhs gebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeichnet durch Herstellen eines dreidimensio-
nalen, formstabilen Schuhversteifungsteils (2) aus einem Metall, insbesondere Stahl, aus
einem Faserverbundstoff, insbesondere kohlefaserverstarkter Kunststoff, glasfaserver-
starkter Kunststoff, kohle- und glasfaserverstérkter Kunststoff, Aramidfaser-Verbundstoff
oder Basaltfaser-Verbundstoff, oder aus einem formstabilen Material mit einem Elastizi-
tatsmodul von 40 GPa bis 240 GPa, bevorzugt mit einem Elastizitdtsmodul von 120 GPa
bis 200 GPa.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, gekennzeichnet durch Herstellen
eines dreidimensionalen, formstabilen Schuhversteifungsteils (2) mit einer Dicke von 0,6
mm bis 1,5 mm, bevorzugt mit einer Dicke von 0,9 mm bis 1,2 mm.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch Herstellen
eines dreidimensionalen, formstabilen Schuhversteifungsteils (2), welcher eine oder meh-
rere, insbesondere runde, Durchbriche (13) zwischen Innen- (9) und AulRenseite (12) auf-
weist.

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 Umsprit-
zen dieser Verbindungselemente (14, 15) mit einem Kunststoff (8), sodass eine sehr stabi-
le Verbindung zwischen dem Schuhversteifungsteil (2) und dem Kunststoff (8) ausgebildet
ist.

Verfahren nach Anspruch 6, gekennzeichnet durch Herstellen eines dreidimensionalen,
formstabilen Schuhversteifungsteils (2) mit einem oder mehreren in dessen Randabschnitt
(11) angeordneten Verbindungselementen (14, 15), wobei die Verbindungselemente (14,
15) Durchbriche (16) zwischen Innen- (17) und Auenseite (18) aufweisen und Umsprit-
zen dieser Verbindungselemente (14, 15) mit einem Kunststoff (8), wobei die Durchbrliche
(16) ebenso mit dem Kunststoff (8) gefullt werden.
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8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, gekennzeichnet durch vollstédndiges Umspritzen der
Verbindungselemente (14, 15) mit einem Kunststoff (8), sodass sowohl die Aul3enseite (18)
als auch die Innenseite (17) der Verbindungselemente (14, 15) mit dem Kunststoff (8) um-
schlossen sind.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch Anbringen
bzw. Positionieren von mehreren mit einem Fullmaterial (3) ausgestatteten Schuhverstei-
fungsteilen (2) auf einem Leisten (7) und zumindest teilweises Umspritzen dieser Schuh-
versteifungsteile (2) mit einem Kunststoff (8).

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, gekennzeichnet durch Anbringen
bzw. Positionieren von jeweils einem mit einem Fulimaterial (3) ausgestatteten Schuhver-
steifungsteil (2) auf einem Leisten (7) im Fersenbereich (4), im Zehenbereich (5) und/oder
im Sohlenbereich (6) des Sportschuhs, sodass im jeweiligen Bereich die Starrheit und Bie-
gesteifigkeit des Schalenteils (1) erhéht wird.

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch Aufbringen
eines gegenuber dem Schuhversteifungsteil (2) vergleichsweise leicht bearbeitbaren Full-
materials (3) auf zumindest einem Teil der Innenflache (9) des Schuhversteifungsteils (2),
wobei als Fullmaterial (3) ein Kunststoffschaum, insbesondere aufgeschdumtes Polystyrol,
Polyurethan-Schaumstoff oder Polypropylen-Schaumstoff, eingesetzt wird.

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, gekennzeichnet durch Aufbringen
eines gegenuber dem Schuhversteifungsteil (2) vergleichsweise leicht bearbeitbaren Full-
materials (3) auf zumindest einem Teil der Innenflache (9) des Schuhversteifungsteils (2),
wobei die Dicke des Fullmaterials (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 bearbeitbaren Full-
materials (3) auf zumindest einem Teil der Innenflache (9) des Schuhversteifungsteils (2),
welches Fullmaterial (3) insbesondere sehr gut gefrast, geschnitten, geschabt, geschliffen
und/oder nach Warmeeinwirkung verformt werden kann.

14. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch individuel-
les Anpassen der dreidimensionalen Form, insbesondere der Form der vom Schuhverstei-
fungsteil (2) abgewandten Innenseite (10), der Materialeigenschaften, insbesondere der
Harte, und/oder der Haptik des Fullmaterials (3) an die Bedurfnisse bzw. Wlnsche eines
Benutzers des Sportschuhs.

15. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, gekennzeichnet durch nachtrégli-
ches Anpassen bzw. Nachbearbeiten der dreidimensionalen Form und/oder der Haptik des
Fullmaterials (3) geméal den speziellen bzw. individuellen Bedlrfnissen eines Benutzers
des Sportschuhs insbesondere durch Frasen, Schneiden, Schaben, Schleifen und/oder
Verformen nach Warmeeinwirkung.

16. Schalenteil eines Sportschuhs, insbesondere die VorderfuRschale eines Schischuhs, um-
fassend mehrere, bevorzugt aus unterschiedlichen Materialien bestehende Komponenten,
welche in einem oder mehreren SpritzgieBvorgadngen zum Schalenteil (1) hinzufigbar sind,
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest ein dreidimensionales, formstabiles Schuhver-
steifungsteil (2) ausgebildet ist, dass auf zumindest 50 %, insbesondere mehr als 75 %,
bevorzugt 90 % bis 100 % der Innenfléche (9) des Schuhversteifungsteils (2) ein gegen-
Uber dem Schuhversteifungsteil (2) vergleichsweise leicht bearbeitbares Fullmaterial (3)
aufgebracht ist, dessen dreidimensionale, vom Schuhversteifungsteil (2) abgewandte In-
nenseite (10) die Innenflache des Schalenteils ausbildet und dass ein spritzgieRgeformter
Kunststoffteil (8) ausgebildet ist, welcher den Schuhversteifungsteil (2) zumindest teilweise
umschlieBt, um einen einstlickigen Schalenteil (1) eines Sportschuhs auszubilden.
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17. Schalenteil eines Sportschuhs nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass der
Randabschnitt (11) des Schuhversteifungsteils (2) und wahlweise auch dessen Auenseite
(12) zumindest teilweise von einem Kunststoffteil (8) umschlossen ist, sodass ein einstu-
ckiger Schalenteil (1) eines Sportschuhs ausgebildet ist.

18. Schalenteil eines Sportschuhs nach Anspruch 16 oder 17, dadurch gekennzeichnet, dass
der dreidimensionale, formstabile Schuhversteifungsteil (2) aus einem Metall, insbesondere
Stahl, aus einem Faserverbundstoff, insbesondere kohlefaserverstarkter Kunststoff, glasfa-
serverstarkter Kunststoff, kohle- und glasfaserverstarkter Kunststoff, Aramidfaser-
Verbundstoff oder Basaltfaser-Verbundstoff, oder aus einem formstabilen Material mit ei-
nem Elastizitdtsmodul von 40 GPa bis 240 GPa, bevorzugt mit einem Elastizitdtsmodul 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 Schuhversteifungsteil
(2) eine Dicke von 0,6 mm bis 1,5 mm, bevorzugt eine Dicke von 0,9 mm bis 1,2 mm auf-
weist.

20. Schalenteil eines Sportschuhs nach einem der vorhergehenden Anspriche 16 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, dass der dreidimensionale, formstabile Schuhversteifungsteil
(2) mehrere, insbesondere runde, Durchbriiche (13) zwischen Innen- (9) und AuRenseite
(12) aufweist.

21. Schalenteil eines Sportschuhs nach einem der vorhergehenden Anspriche 16 bis 20,
dadurch gekennzeichnet, dass der dreidimensionale, formstabile Schuhversteifungsteil
(2) in seinem Randabschnitt (11) ein oder mehrere Verbindungselemente (14, 15) aufweist
und dass der Kunststoffteil (8) diese Verbindungselemente (14, 15) umschliel3t, sodass ei-
ne 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 Schuhversteifungsteils (2) ange-
ordneten Verbindungselemente (14, 15) Durchbriche (16) zwischen Innen- (17) und Au-
Renseite (18) aufweisen und dass der Kunststoffteil (8) die Verbindungselemente (14, 15)
derart umschlie3t, dass auch diese Durchbriiche (16) mit dem Kunststoffteil (8) geflillt sind.

23. Schalenteil eines Sportschuhs nach Anspruch 21 oder 22, dadurch gekennzeichnet, dass
die im Randabschnitt (11) des Schuhversteifungsteils (2) angeordneten Verbindungsele-
mente (14, 15) sowohl an der AuRenseite (18) als auch an der Innenseite (17) vom Kunst-
stoffteil (8) umschlossen sind.

24. Schalenteil eines Sportschuhs nach einem der vorhergehenden Anspriche 16 bis 23,
dadurch gekennzeichnet, dass als Komponenten des Schalenteils (1) mehrere mit einem
Fullmaterial (3) ausgestattete Schuhversteifungsteile (2) ausgebildet und zumindest teil-
weise vom Kunststoffteil (8) umschlossen sind.

25. Schalenteil eines Sportschuhs nach einem der vorhergehenden Anspriche 16 bis 24,
dadurch gekennzeichnet, dass jeweils ein mit einem Fulimaterial (3) ausgestattetes
Schuhversteifungsteil (2) im Fersenbereich (4), im Zehenbereich (5) und/oder im Sohlenbe-
reich (6) des Sportschuhs ausgebildet ist, sodass im jeweiligen Bereich die Starrheit und
Biegesteifigkeit des Schalenteils (1) erhéht wird.

26. Schalenteil eines Sportschuhs nach einem der vorhergehenden Anspriche 16 bis 25,
dadurch gekennzeichnet, dass das gegenliber dem Schuhversteifungsteil (2) vergleichs-
weise leicht bearbeitbare Fullmaterial (3), welches auf zumindest einem Teil der Innenfl&-
che (9) des Schuhversteifungsteils (2) aufgebracht ist, aus einem Kunststoffschaum, ins-
besondere aufgeschdumtes Polystyrol, Polyurethan-Schaumstoff oder Polypropylen-
Schaumstoff, besteht.
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27. Schalenteil eines Sportschuhs nach einem der vorhergehenden Anspriche 16 bis 26,
dadurch gekennzeichnet, dass das gegenliber dem Schuhversteifungsteil (2) vergleichs-
weise leicht bearbeitbare Fullmaterial (3), welches auf zumindest einem Teil der Innenfl&-
che (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 Anspriche 16 bis 27,
dadurch gekennzeichnet, dass das gegenliber dem Schuhversteifungsteil (2) vergleichs-
weise leicht bearbeitbare Fullmaterial (3), welches auf zumindest einem Teil der Innenfl&-
che (9) des Schuhversteifungsteils (2) aufgebracht ist, insbesondere sehr gut gefrast, ge-
schnitten, geschabt, geschliffen und/oder nach Warmeeinwirkung verformt werden kann.

29. Schalenteil eines Sportschuhs nach einem der vorhergehenden Anspriche 16 bis 28,
dadurch gekennzeichnet, dass Fullmaterial (3) ausgebildet ist, dessen dreidimensionale
Form, insbesondere die Form der vom Schuhversteifungsteil (2) abgewandten Innenseite
(10) des Fullmaterials (3), dessen Materialeigenschaften, insbesondere die Harte des
Fullmaterials. (3), und/oder dessen Haptik individuell an die Bedurfnisse bzw. Winsche ei-
nes 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 dreidimensionale
Form und/oder dessen Haptik nachtraglich gemaR den speziellen bzw. individuellen Be-
durfnissen eines Benutzers des Sportschuhs insbesondere durch Frasen, Schneiden,
Schaben, Schleifen und/oder Verformen nach Warmeeinwirkung anpassbar bzw. nachbe-
arbeitbar sind.

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

32. Sportschuh, insbesondere ein Schischuh, welcher einen Schalenteil gemaR den Anspri-
chen 16 bis 30 umfasst.

Hierzu 5 Blatt Zeichnungen
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