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Zusammenfassung:

Hartschalenschuh aus thermoplastischem Kunststoff mit einer Un-
terschale (1) und einer angelenkten Manschette (2), wobei beide
Teile durch Warmeeinwirkung erweicht und an den FuB des Beniit-
zers oder einen Korrekturleisten (15) aufgedriickt und danach der

Schuh erh&drtet wird.

(Fig. 7)
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Schu-
hes, insbesondere eines Hartschalenschuhes, d.h. eines Schuhes,
der aus einer harten, widerstandsfdhigen in der Regel aus ther-
moplastischem Kunststoff gebildeten Aufenschale besteht.

Einen weiteren Gegenstand der Erfindung betrifft ein Sportschuh,
welcher nach einem der gegenstédndlichen Verfahren hergestellt
wurde.

Zur Erlauterung des Gegenstandes der Erfindung wird anhand der
Fig. 1 bis 4 der bisherige Stand der Technik erl&utert.

In Fig. 1 sind Einzelteile eines bekannten Skischuhes darge-
stellt; Fig. 2 zeigt den zusammengebauten Schuh in Seitenan-
sicht; Fig. 3 einen Schnitt nach der Linie III-III der Fig. 2;
und die Fig. 4 bis 17 zeigen Einzelheiten des erfindungsgemdfien
Verfahrens.

Der bekannte Schuh nach Fig. 1 besteht im Wesentlichen aus einer
Unterschale 1, einer Manschette 2, einem Innenschuh 3 mit einer
sog. Zunge 3' und einem Gelenk 4, mit welchem die Manschette 2
mit der Unterschale 1 gelenkig verbunden ist; zum SchlieBen des
Schuhes dienen Schnallen 5.

In Fig. 3 ist der Umriss des menschlichen FuBes mit der strich-
lierten Linie 6 eingezeichnet; er liegt mehr oder weniger inner-
halb des Innenschuhes 3 an der Innenwand 3'' desselben. Dabei
kommt es hdufig zur Ausbildung von Hohlriumen 7, insbesondere
unterhalb der Knéchel. Die Herstellung der Unterschale 1 erfolgt
im SpritzgieBverfahren. Hierbei wird ein SpritzgieBwerkzeug, be-
stehend aus zwei Formh&dlften 8 bzw. 8' (Fig. 4) verwendet, wel-
che in Richtung des Doppelpfeiles x zueinander und voneinander
bewegbar sind und durch Anwendung von Driicken, die durch Pfeile
P angedeutet sind, verschlossen werden.

Innerhalb des aus den Formhalften 8, 8' bestehenden Werkzeugs

ist ein sog. Formleisten 9 eingebaut, welcher in bestimmten Be-
reichen eine andere Kontur aufweist als die beiden Formhdlften 8
und 8', wodurch ein Hohlraum gebildet wird, welcher mit flissi-

gem Kunststoffmaterial aus einer SpritzgieBmaschine 10 ausge-




fullt wird. Nachdem der fliissige Kunststoff im Hohlraum 7 erkal-
tet ist, entsteht die Unterschale 1. In analoger Weise wird die
Manschette 2 hergestellt.

Dieses Verfahren, insbesondere die Herstellung der Formhilften 8
und 8' und des Formleisten 9, ist aufwéndig.

Um eine wirtschaftliche Herstellung eines individuellen Schuhes,
wie aus der Schuhmacherei fiir einen MaBschuh bekannt ist,_Zu er-
mdglichen, wird der Formleisten 9 auf eine durchschnittliche
SchuhgrofBe bzw. FuBgréBe ausgelegt, um die Mdglichkeit zu bie-
ten, den Schuh fiir eine méglichst breite Masse verwenden zu koén-
nen.

Dieses Ziel wurde bisher dadurch angestrebt, dass man im Innen-
schuh verformbare Polster vorsieht, damit einerseits ein Kontakt
zur AuBenschale sichergestellt ist und andererseits eine gewisse
Knautschzone gebildet wird, damit es zu keinen schmerzhaften
Druckstellen am FuB kommt. Dies hat jedoch den Nachteil, dass
man relativ weiche Zonen schafft, wodurch jedoch die Kraftiiber-
tragung vom FuB zum Sportgeridt verschlechtert wird.

Aufgabe der Erfindung ist die Schaffung eines Herstellungsver-
fahrens fiir eine Kunststoffschale, welches auf einem durch-
schnittlichen Werkzeugleisten herstellbar ist, aber an einen
individuellen FuB angepasst werden kann.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemdB durch die MaBnahme nach einem
der Anspriiche 1 bis 4 erzielt.

Dadurch hat der menschliche FuB bei Ausiibung von Sportarten
einen guten Kontakt zur AuBenschale, wobei die Krafte, die bei
den Sportarten, beispielsweise beim Skilaufen, entstehen, zwi-
schen FuB- und Sportgeridt gut ilibertragen werden.

Die Erfindung wird anhand der nachfolgenden Figuren erliutert.

Dabei zeigen: Fig. 5 die Abmessung des menschlichen FuBes unter
Anwendung der Cumputertechnologie mit dem Digitalisierverfahren;
Fig. 6 den individuellen Korrekturleisten mit dem herzustellen-

den Schuh; Fig. 6.1 einen Schnitt nach der Linie VI-VI der Fig.
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6; Fig. 7 und 8 Details zur Erliuterung des Herstellungsverfah-
rens; die Fig. 9 bis 17 teilweise Formwerkzeuge, allenfalls in
Verbindung mit dem schematisch hergestellten FuB des Beniitzers
und dem herzustellenden Schuh gem&f der vorliegenden Erfindung;
die Fig. 18 und 19 einfache und wirtschaftliche Mdglichkeiten
fiir die Herstellung des erfindungsgemdBen Korrekturleistens; und
die Fig. 20 und 21 besonders vorteilhafte Ausfithrungsformen fiir

das erfindungsgeméBe Verfahren und den erfindungsgemdBen Schuh.

In Fig. 5 bezeichnet 12 eine Digitalisierkamera, mit welcher der
Fuf des Bentitzers 11 fotografiert wird und die gewonnenen Daten
mittels eines Rechenprogramms mit einem Computer 13 verarbeitet
werden, wodurch ein individueller FuBleisten erhalten wird, wel-
cher mit 15 bezeichnet ist und aus einem harten Werkstoff, z.B.
Holz, beispielsweise durch Fridsen, hergestellt werden kann. Die-
ser auf eine einzelne Person abgestimmte Formleisten 15 wird,
wie in Fig. 6 mit Pfeil angedeutet, in den Schuh I eingefiihrt,
wobei der Schuh erwdrmt wird, damit der Schuh I weicher wird und
der Formleisten 15 eingefiihrt werden kann.

Unter Digitalisierkamera ist zu verstehen, dass es sich nicht
wie in der herkémmlichen Fotografie um die Erstellung von Bil-
dern handelt, sondern diese Systeme bilden die Méglichkeit, tber
das Fotografierverfahren das fotografierte Objekt, in diesem
Fall den FuB des Benlitzers, in sogenannte Datenpunkte umzuwan-
deln, wobei jedem Datenpunkt eine x-, y- und z-Koordinate zuge-
ordnet wird und es dadurch moéglich wird, auf einfache Weise mit
einer computergesteuerten Maschine, z.B. einer Frédse, das foto-
grafierte Objekt in einer 1:1 Abbildung dreidimensional herzu-
stellen.

Aus Fig. 6.1 geht hervor, dass an jenen Stellen, an denen der
Korrekturleisten 15 ein kleineres Volumen aufweist als der Schuh
I, Hohlrdume 16 verbleiben, welche je nach FuBlgrdBe individuell
sind und durch Polsterung des Innenschuhes 3 gefiillt werden, was
flir die Ausiibung der Sportart von Nachteil ist.

Aufgabe der Erfindung ist diesen Nachteil zu beheben und ein
Verfahren zu entwickeln, bei dem keine Hohlr&ume zwischen Kor-

rekturleisten und Unterschale sowie Manschette vorhanden sind,
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so dass man auf Basis einer kostengiinstig herstellbaren Schuh-
schale durch nachtrdgliche Prozessschritte eine exakte Passform
erzielt, die sicherstellt, dass einerseits keine schmerzhaften
Druckstellen entstehen, anderseits die Kraftibertragung zum
Sportgerat optimiert wird.

Aus Fig. 7 geht die Verfahrensweise nach Anspruch 1 hervor.
Darin ist der Korrekturleisten mit 15 bezeichnet, welcher in den
durch Warmeeinwirkung erweichten Schuh I eingesetzt wird und
durch duferen Druck P werden die Unterschale 1 und die Manschet-
te 2 an den Korrekturleisten 15 angepresst, worauf nach Abkiihlen
der versteifte Schuh, welcher die Kontur des Korrekturleistens
15 angenommen hat, fertig ist.

Fig. 8 zeigt einen derart geformten Schuh mit einer Unterschale
1 und einer Manschette 2 sowie den Korrekturleisten 15.

Das beschriebene Verfahren kann beispielsweise in den nachfol-
genden Verfahrensstufen unter Verwendung einer Vorrichtung mit
zwel Spannrahmen durchgefiihrt werden. Die Vorrichtung besitzt,
wie Fig. 9 zeigt, im Wesentlichen zwei Spannrahmen 21, welche
beispielsweise aus Stahl bestehen und wie im vorliegenden Fall
quadratische Form besitzen kénnen. In jedem der beiden Spannrah-
men 21 ist jeweils eine Membran 20 aus gummielastischem Material
eingespannt, wobei mindestens an einer Stelle an zumindest einer
der beiden Membranen ein Ventil 22 mit einem Schlauch 23 ange-
bracht ist, durch welches nach SchlieBen der Form, wie in Fig.
10 angedeutet ist, Unterdruck oder Vakuum erzeugt werden kann.
Die beiden Spannrahmen 21 mit den Membranen 20 sind, wie durch
Doppelpfeile x angedeutet, zueinander und voneinander bewegbar.
Der Schuh, bestehend aus einer Unterschale 1 und einer durch ein
Gelenk angeschlossenen Manschette 2 wird zwischen den Membranen
20 gehalten, indem man den Spannrahmen um 90° dreht, d.h. waag-
recht verwendet, und kann er einfach auf eine Membran aufgelegt
werden und muss nicht gesondert gehalten werden. Nachdem der
Korrekturleisten 15 in den durch Wiarmeeinwirkung erweichten
Schuh eingefihrt wurde, werden die Spannrahmen 21 durch die
Kraft F gegeneinander gedriickt, wobei die Kontaktflichen der
Spannrahmen 21 luftdicht abschlieBen. Dadurch stiilpen sich die
Membranen 20 wie eine Ballonhiille um den Schuh. In einem dritten




Verfahrensschritt, welcher aus Fig. 11 veranschaulicht ist, wird
durch die Schlauchleitung 23 Luft in Richtung des Pfeiles P ab-
gesaugt, wodurch sich die Membranen 20 an die Oberfldche der
Schale 1 und Manschette 2 anlegen und diese an den Korrektur-
leisten 15 anpressen. Nach einer Verweilzeit erstarrt der Schuh.

Eine weitere Herstellungsmdglichkeit bietet die Autoklaven-Tech-
nologie, welche zur Herstellung von faserverstarkten Kunststoff-—
bauteilen mit dreidimensionaler Oberfliche verwendet wird. Ein
Vorteil dieser Technologie besteht darin, dass keine teuren
Werkzeuge benotigt werden.

Bei diesem Herstellungsverfahren wird die Unterschale 1 mit der
Manschette 2 und dem Korrekturleisten 15 durch eine diinne Folie,
vorzugsweise aus Kunststoff, umhiillt und durch einen Verschluss
24 (Fig. 13) verschlossen.

Die Autoklaven sind im Wesentlichen zylindrische Hohlkérper 26,
welche in Fig. 14 durch einen Ring angedeutet sind.

Die Anwendung der Autoklaven-Technologie hat den Vorteil, dass
man viele Schuhe aufgrund des grofen Innenraumes gleichzeitig
formen kann, da das bendtigte ,Werkzeug"“ nichts anderes ist, als
‘ein Sack aus Kunststofffolie. Unter ,Werkzeug“ ist hier zu ver-
stehen, wie in den Fig. 9 bis 12 erl&dutert, die zwei Spannrahmen
mit den Membranen und den Zusatzeinrichtungen, dem allgemeinen
Maschinenbau entsprechend, wie z.B. Mittel zum Auf- und Zubewe-
gen der Spannrahmen, Mittel zum Zusammenpressen der Spannrahmen
etc.

Nach dem VerschlieBen des Hohlkdérpers 26 an seinen Enden wird
der Innenraum wie mit den Pfeilen P und T angedeutet, mit Druck-
luft beaufschlagt sowie aufgeheizt, so dass die Folie 25 sich
auf die Oberfldche der Unterschale 1 und der Manschette 2 anlegt
und dadurch diese an den Korrekturleisten 15 angepresst werden,
wobeli der Innenraum der Folie 25 durch die Leitung 23 gleichzei-
tig evakuiert wird.

Nach dem Abkiihlen des Innenraumes des Autoklaven entsteht die

steife Kunststoffschale.




Der besondere Vorteil dieses Verfahrens besteht darin, dass mit
einfachen Mitteln eine Vielzahl von Schuhen geformt werden kann.

Um eine plastische Verformung der Unterschale 1 zu erreichen,
ist es zweckm&Big, diese auf eine Temperatur zu bringen, die
vorzugsweise mindestens 10°C iiber der sog. Erweichungstemperatur
des eingesetzten Kunststoffmaterials gelegen ist.

Bei dem in Fig. 15 dargestellten Schuh besitzt die Unterschale 1
zwei mit Halteelementen, im vorliegenden Fall eine Skibindung,
kooperierende Bereiche 27 bzw. 27', die zur Sicherstellung der
Funktionsweise der Skibindung eine sog. Normalgeometrie aufwei-
sen missen.

Beim Schuh nach Fig. 15 wird ein Zwei-Komponenten-Spritzguss-
Verfahren angewendet, bei dem fiir den unteren Teil der Unter-
schale 1, insbesondere fiir die Bereiche 27 und 27', d.h. im We-
sentlichen unterhalb der Linie 28, ein Kunststoffmaterial
verwendet, welches eine sehr hohe Erweichungstemperatur, z.B.
170°C besitzt, und fir die Schale 1 oberhalb der Linie 28 sowie
fiir die Manschette 2 ein Material verwendet, welches eine we-
sentlich niedrigere Erweichungstemperatur aufweist, z.B. 100°C,
so dass nach dem erfindungsgemifen Formgebungsprozess der ganze
Schuh nur auf ca. 110 bis 120°C erwirmt wefden muss, damit der
obere Teil einfach formbar ist, der untere Teil aber in seiner
Geometrie erhalten bleibt.

Die Fig. 16 und 17 beziehen sich auf das Verfahren nach Anspruch
4, wobei Fig. 16 eine Seitenansicht und Fig. 17 eine Vorderan-
sicht zeigen.

In Fig. 16 ist mit der strichlierten Linie die &#uBere Einhiillen-
de des Korrekturleistens 15 bezogen auf die volle Linie veran-
schaulicht, welche die Einhiillende des Beines bzw. FuBes 31 des
Benlitzers darstellt.

Im Bereich der Wade 31 bzw. des Schienbeines 32 weist der Kor-
rekturleisten 15 nach vorne und nach hinten ein UbermaB auf,
welches vom Beugebreich 42, wie insbesondere in Fig. 16 darge-




stellt, trichterférmig nach oben geht. Der dadurch gewonnene
Raum wird einerseits fiir eine gepolsterte Innenschuhzunge im
Schienbereich 32 sowie eine Polsterung im Bereich der Wade 31
genutzt. Dadurch werden Prellungen im Bereich des Schuhrandes
verhindert. Dies ist besonders aus der Seitenansicht in Fig. 16
erkennbar. Aus der Ansicht von vorne in Fig. 17 ist erkennbar,
dass die Kontur des Korrekturleistens 15 im Bereich der Wade in-
nen- und auBenseitig parallel zum menschlichen Bein 31 verl&uft.
Dadurch wird eine stabile Seitenfilihrung erhalten, welche bei der
Auslibung der Sportart einerseits eine sehr direkte Kraftiibertra-
gung sicherstellt, andererseits aber auch ein besseres Gefiihl
fir das Gleichgewicht vermittelt. Die angesprochene parallele
Kontur setzt sich tiber den Innenknéchel 34 und den AuBenknéchel
35 fort, wobei auch im Bereich der Fersenkugel 30 die Kontur des
Korrekturleistens 15 ebenfalls parallel zum FuB verliuft.

Im Korrekturleisten 15 kann eine Fersensprengung eingebaut wer-
den, d.h., die Ferse steht, wie aus Fig. 16 ersichtlich, um ein
Maf x gegeniiber dem Boden hdher als der FuBballen.

Die Kontur 15' des Korrekturleisten 15 kann im Bereich des Ris-
tes 33 beginnend von der Beuge 42 bis zum Zehenbereich parallel
zum Fub 31 verlaufen. Es besteht aber auch die Mdglichkeit, eine
andere Kontur zu wihlen, die sich im Wesentlichen an der Innen-
flache der vorhandenen Schuhschale orientiert.

Ein wesentliches Merkmal des Korrekturleistens 15 ist in den Be-
reichen 41 vorhanden. In den Bereichen 41, welche im MittelfuB-
bereich angesiedelt sind, d.h. zwischen Kahnbein (Os naviculare)
37 an der FuBinnenseite, sowie Basishodcker 36 an der FuBauBen-
seite, sowie Grofzehenballen 38 und Kleinzehenballen 39, muss
der Korrekturleisten 15 eine Kontur aufweisen, welche schmiler
ist als der menschliche FuB.

Durch diese Mafnahme wird der MittelfuBbereich leicht kompri-
miert, was aufgrund der vorhandenen gelenkigen Knochenstruktur
keine Schmerzen verursacht, aber einen sehr guten Stiltzeffekt,
sowohl von der Seite erzeugt, als auch sicher gestellt wird,
dass die Ferse wdhrend der Ausiibung der Sportart an ihrem Platz
gehalten wird und nicht nach vorne rutschen kann.
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Im Bereich der Zehenballen 38 und 39 ist es von Vorteil, ein
UbermaB zu geben, um keine Druckstellen an den empfindlichen
Knochen hervorzurufen. Des Weiteren wird es von Vorteil sein, im
Zehenbereich 40 ein UbermaB zu gestalten, um Erfrierungen zu
vermeiden. Des Weiteren wird damit im gesamten Zehenbereich das
natiirliche Gleichgewichtsgefiihl erhalten, da durch den Freiraum
die FuBrezeptoren nicht blockiert werden.

Schlussendlich kann optional im Korrekturleisten 15 auch ein
Winkel o gegeniiber einer lotrechten Achse Z vorhanden sein, um
eine individuelle Vorlage einzustellen.

In Fig. 18 ist der als Standleisten ausgebildete Korrekturleis-
ten 15 an den neuralgischen Stellen mit Ldchern 43 versehen. Die
besonders schmerzempfindlichen neuralgischen Stellen am FuB be-
finden sich am inneren und AuBeren Knéchel, an den Innen- und
Aullenballenpunkten sowie am Kahnbein (Os naviculare), am Basis-
hécker und an der Fersenkugel. An diesen Punkten, bezogen auf
den individuellen FuB des Benlitzers, werden in die Lécher 43
Kunststoffteile 44 mit ihrem Fortsatz 44°' eingesetzt. Solche
Kunststoffteile sind in Fig. 19 dargestellt und werden in die
vorhandenen L&cher 43 des Kunststoffleisten 15 in Richtung des
Pfeiles F in Fig. 18, im vorliegenden Fall beispielsweise im Be-
reich des Innenknéchels, eingesetzt.

Vorzugsweise sind die Teile 44 im Kunststoff-Spritzguss-Verfah-
ren hergestellt, wobei sich herausgestellt hat, dass eine gewis-
se Elastizitat fiir den Formgebungsprozess besonders vorteilhaft
ist. Dementsprechend sind bevorzugt Materialien der Gruppe Sili-
konelastomere, sowie der thermoplastischen Elastomere in einem
Hartebereich nach Shore D zwischen 45 und 65 geeignet.

Der Vorteil dieser Variante liegt darin, dass man pro SchuhgréBe
einen Satz Grundleisten herstellt und iiber eine Art Baukasten-
system mit verschiedenen Kunststoffteilen sehr viele verschiede-
ne FiBe abbilden kann.

Als besonders vorteilhaft hat sich das Verfahren zur Herstellung
des erfindungsgemidBen Schuhes nach den Fig. 20 und 21 herausge-




stellt.

Verwendet man fir die Anpassung an den individuellen FuB einen
Schuh nach Fig. 15, d.h. einen Schuh, bei dem ein unterer Be-
reich im Wesentlichen unter der Linie 28 aus einem Material be-
steht, das einen hohen Erweichungspunkt, z.B. 150°C aufweist und
fir den oberen Bereich der Schale 1, sowie fiir die Manschette 2
einen Kunststoff, der eine relativ niedrige Erweichungstempera-
tur, z.B. 60 - 80°C aufweist, so ist es méglich, dass man an-
statt des Korrekturleistens 15 zur Formgebung direkt das Bein
bzw. den FuB des Benutzers verwenden kann. Dies geschieht so,
dass man den Schuh auf eine Temperatur von 60 — 80°C erwdrmt,
der Benutzer in Fig. 20 mit dem Bein 50 schematisiert, allen-
falls unter zusitzlicher Verwendung eines iiblichen Thermosockens
mit dem Innenschuh 3 in den Schuh einsteigt, man um den gesamten
Schuh wie bei Verwendung der Autoklav-Technologie in eine Folie
25 in Form eines Sackes stilpt und diese Folie 25 oberhalb des
oberen Randes des Schuhes mit einem geeigneten Befestigungsmit-
tel, beispielsweise einem Klebeband 51, an die Wade des Beines
des Benutzers anbringt.

Der Foliensack 25 ist dabei an geeigneter Stelle, z.B. im vorde-
ren Manschettenbereich mittels eines Ventils 22 und eines
Schlauches 23 versehen, durch welche Unterdruck bzw. Vakuum ent-
lang des Pfeils P angebracht werden kann, um den Innenraum des
Foliensackes 25 zu evakuieren.

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

formgenau an das Bein des Benutzers.

Nach einer gewissen Verweilzeit, die bendtigt wird, um den
Kunststoff unterhalb der Erweichungstemperatur abzukihlen, wird
die Folie entfernt, und damit ist der erfindungsgemiéBe Schuh di-
rekt an das Bein des Benutzers angeformt.
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Patentanspriiche:

1. Verfahren zur Herstellung eines Schuhes aus hartem Kunststoff
fir Sportzwecke, dadurch gekennzeichnet, dass in einen vorgefer-
tigten Schuh aus hartem Kunststoff ein dem FuR des Beniitzers ab-
genommener Korrekturleisten aus hartem Material, z.B.
Kunststoff, in die Unterschale eingebracht wird, wonach durch
Warmeeinwirkung zumindest ein Teil der Oberfliche des Schuhes,
vorzugsweise die gesamte Oberflédche, erweicht und durch Druckan-
wendung von auBen an den Korrekturleisten angepresst wird, wor-
auf der Schuh abgekiihlt wird.

2. Verfahren zur Herstellung eines Schuhes aus hartem Kunststoff
fur Sportzwecke, dadurch gekennzeichnet, dass der Benutzer sei-
nen vorzugsweise mit einem Thermosocken bekleideten FuB in einen
erwarmten Schuh einsetzt, iiber den gesamten Schuh bis zu dem
mittleren Wadenbereich eine Folie gestilpt wird, diese im Waden-
bereich verschlossen wird, der Innenraum der Folie evakuiert
wird, und dadurch der Schuh an die Kontur des FuBes des Benut-
zers angepresst wird, und nach einer Verweilzeit zur Erstarrung
des Kunststoffs der Schuh entnommen wird.

3. Verfahren zur Herstellung eines Schuhes aus hartem Kunststoff
fur Sportzwecke, dadurch gekennzeichnet, dass fiir den Sohlenbe-

reich der Schale ein Material mit h&herer Erweichungstemperafur,
z.B. 170°C als fiir den restlichen Bereich der Schale (1) und der
Manschette (2) verwendet wird.

4. Verfahren zur Herstellung eines Schuhes aus hartem Kunststoff
fir Sportzwecke, dadurch gekennzeichnet, dass in den vorgefer-
tigten Schuh aus hartem Kunststoff ein dem FuB des Benlitzers ab-
genommener Korrekturleisten aus hartem Material in den Schuh
eingebracht wird, wobei zwischen Kahnbein (Os naviculare) an der
FuBinnenseite und dem Basishoécker an der FuBauBenseite sowie dem
Bereich des Grofzehenballens und des Kleinzehenballens der Kor-
rekturleisten schmiler als der abgemessene menschliche FuB ist.

5. Verfahren zur Herstellung eines Schuhes aus hartem Kunststoff
fir Sportzwecke, dadurch gekennzeichnet, dass in den vorgefer-
tigten Schuh aus hartem Kunststoff ein den FuB des Beniitzers ab-
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genommener Korrekturleisten aus hartem Material in den Schuh
eingebracht wird, wobei pro SchuhgréBe ein Grundleisten herge-
stellt wird, welcher an den neuralgischen Stellen mit L&chern
versehen wird, in die elastischen Teile eingesetzt werden.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im Bereich der Zehenballen ein UbermaB vorhanden
ist.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekenn-

zeichnet, dass im Zehenbereich ein freier Raum vorhanden ist.

8. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im Korrekturleisten (15) ein Winkel (o) gegeniiber
einer lotrechten Achse (Z) vorhanden ist.

9. Hartschalenschuh mit einer Unterschale und einer Manschette
aus Kunststoff, dadurch gekennzeichnet, dass die Unterschale (1)
und die Manschette (2) aus unterschiedlichem Kunststoff herge-
stellt sind.

10. Hartschalenschuh mit einer Unterschale und Manschette aus
Kunststoff, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ein Bereich
(27 und 27') der Unterschale (1) aus einem Kunststoff mit hdéhe-
rer Erweichungstemperatur wie fiir den restlichen Bereich der
Schale (1) und der Manschette (2) hergestellt ist.

HK/dw/kg
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Patentanspriliche

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

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

wendet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass ein Korrekturleisten (15) eingesetzt wird, der zwischen dem
Kahnbein (0s naviculare) (37) an der FuBinnenseite bzw. dem Ba-
sishdcker (36) an der FuBauBenseite einerseits und dem Bereich
des GroBRzehenballens (38) bzw. dem Bereich des Kleinzehenballens
(39) andererseits schmdler als der abgemessene menschliche Fuf
(6) ist.

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

vorgesehen wird.

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

ist.

6. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Korrekturleisten (15) zur Erzielung einer
Vorlage eine Achse (19) unter einem Winkel (o) gegeniber einer
lotrechten Achse (Z) aufweist.
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7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekenn-
‘zeichnet, dass ein Grund-Korrekturleisten (15) hergestellt wird,
welcher an den neuralgischen Stellen mit Léchern (43) versehen

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

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Form des Korrekturleistens (15) durch Abtas-
ten des FuBes (11) des jeweiligen Benilitzers mittels einer
Digitalisierkamera (12) und Verarbeiten der gewonnenen Daten in
einem Rechner (13) gewonnen wird.

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

der Schuh (11) entnommen wird.

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

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

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

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

Bereich des GroBzehenballens (38) bzw. dem Bereich des Kleinze-
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henballens (39) schmdler als der abgemessene menschliche FuB (6)
ist.

13. Leisten nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet,
dass er als Grund-Korrekturleisten (15) fir eine SchuhgréBe vor-
gesehen und an den neuralgischen Stellen mit Léchern (43) verse-
hen ist, in die elastische Formteile (44) einsetzbar sind.

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

vorhanden ist.

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

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

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

Kunststoffen hergestellt sind.

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