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(67)  Verfahren mit dem auf der Innenseite einer kla-
ren, transparenten oder transluzenten Komponente ei-
nes Kleidungsstiicks, insbesondere eines Schuhs oder
Sportschuhs, ein wenigstens zweifarbiges Image er-
zeugt wird, das von aul3en sichtbar ist, wobei in einem
ersten Schritt auf einem Rechner eine Datei in einem
ersten Dateiformat erstellt wird, die die Farbbereiche je-
der Farbe des wenigstens zweifarbigen Images definiert,
optional in einem zweiten Schritt das erste Dateiformat
in ein zweites Dateiformat umgewandelt wird, das von
einer Lasersoftware verarbeitet werden kann, in einem
dritten Schritt, die lasersoftwarelesbare Datei einer La-
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sersoftware eines Lasers zur Verfligung gestellt wird, in
einem vierten Schritt die Innenseite der Komponente ge-
reinigt und/oder mit einem Mittel, das die Oberflache der
Innenseite aktiviert, bespriht wird, in einem flinften
Schritt die Innenseite der Komponente flachig mit einer
ersten Farbe bespriiht wird, in einem sechsten Schritt
die Komponente einer Warmebehandlung in einem Ofen
unterzogen wird, in einem siebten Schritt der Laser tber
der Komponente oder die Komponente unter dem Laser
platziert wird und in einem achten Schritt die erste Farbe
mit dem Laser teilweise von der Komponente entfernt
wird, so dass ein Negativbild der zweiten Farbe entsteht.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Erzeu-
gen eines von aufien Images oder Designs an einer Kom-
ponente aus einem klaren, transparenten oder translu-
zenten Kunststoffmaterial. Das Image besteht aus we-
nigstens einer Farbschicht die auf einer Innenseite der
Komponente aufgetragen und teilweise durch einen La-
ser wieder entfernt wird. Die Erfindung betrifft weiterhin
eine Komponente mit einem Image, das mit dem Verfah-
ren erzeugt wurde, und ein Bekleidungsstiick, zum Bei-
spiel einen Schuh, insbesondere einen Sportschuh, mit
wenigstens einer solchen Komponente.

[0002] Der Verkauf von Bekleidung, wie zum Beispiel
von Schuhen, insbesondere von Sportschuhen, wird
langst nicht mehr alleine oder zum groRen Teil durch die
technischen Merkmalen, wie Gewicht, Federeigenschaf-
ten, Verwindungssteifigkeit, Wasserdurchlassigkeit, etc.
bestimmt, sondern mehr und mehr durch seine Gestal-
tung. So muss ein Schuh heute insbesondere "cool" aus-
sehen, das heil’t, vom Aussehen her dem Zeitgeist der
Gruppe der Nutzer entsprechen und sich méglichst von
allen anderen Schuhen im gleichen Segmentunterschei-
den.

[0003] Im Markt gibt es vielfaltige Beispiel, wie Schuhe
und insbesondere Sportschuhe durch mehrfarbige Kom-
ponenten aufgepeppt werden, wobei die Komponenten
zum Beispiel das Logo der Schuhmarke wiedergeben
kénnen oder als weitere Elemente der Gestaltung ge-
nutzt werden, um den Schuh zu "individualisieren", das
heifdt, eindeutig von anderen Schuhen des gleichen Gen-
res abzuheben.

[0004] Dieser Trend des designerischen Gestaltens
von Bekleidung nimmt immer mehr zu, so dass eine
Nachfrage fir Verfahren besteht, mit denen neuartige
Effekte insbesondere an Komponenten oder Add-ons fiir
die Bekleidung erzeugt werden kénnen, die einzeln her-
gestellt und erst danach mit der Bekleidung verbunden
oder in die Bekleidung integriert werden. Dabei soll das
Verfahren einfach anzuwenden sein und die Erzeugung
des Images an den Komponenten mdglichst preiswert
zu realisieren sein.

[0005] Esisteine Aufgabe der Erfindung ein Verfahren
zur Verfugen zu stellen, mit dem Komponenten flr Be-
kleidung einfach und preiswert mit unterschiedlichen
Images oder Designs versehen werden kénnen. Weitere
Aufgaben sind die Bereitstellung von Komponenten mit
dem fertigen Image und zum Beispiel Schuhen mit einer
oder mehrerer dieser Komponenten.

[0006] Diese Aufgaben werden durch das Verfahren
des Anspruchs 1 und die Gegensténde der Anspriiche
9 und 13 geldst. Weitere Ausgestaltungen der Erfindung
sind jeweils Gegenstand der Unteranspriiche. Diese
kénnen in technologisch sinnvoller Weise miteinander
kombiniert werden, auch Anspruchskategorie-tibergrei-
fend. Die Beschreibung, insbesondere im Zusammen-
hang mit der Zeichnung, charakterisiert und spezifiziert
die Erfindung zusatzlich.
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[0007] Ein erster Aspekt der Erfindung betrifft ein Ver-
fahren mit dem auf einer Innenseite einer klaren, trans-
parenten oder transluzenten Komponente eines Klei-
dungsstlcks, insbesondere eines Sportschuhs, ein we-
nigstens zweifarbiges Image erzeugt wird, das von einer
AuRenseite der Komponente sichtbar ist, wobei

* ineinem ersten Schrittauf einem Rechner eine Datei
in einem ersten Dateiformat erstellt wird, die die
Farbbereiche jeder Farbe des wenigstens zweifar-
bigen Images definiert,

e optional in einem zweiten Schritt das erste Dateifor-
mat in ein zweites Dateiformat umgewandelt wird,
das von einer Lasersoftware verarbeitet werden
kann,

* ineinem dritten Schritt, die lasersoftwarelesbare Da-
tei einer Lasersoftware zur Verfliigung gestellt wird,

e in einem vierten Schritt die Innenseite der Kompo-
nente gereinigt und/oder mit einem Mittel, das die
Oberflache der Innenseite aktiviert, bespriht wird,

¢ in einem flinften Schritt die Innenseite der Kompo-
nente flachig mit einer ersten Farbe bespriiht wird,

¢ in einem sechsten Schritt die Komponente mit der
ersten aufgetragenen Farbe einer Warmebehand-
lung in einem Ofen unterzogen wird,

¢ in einem siebten Schritt ein Laser tGber der Kompo-
nente oder die Komponente unter dem Laser plat-
ziert wird und

* ineinemachten Schrittdie erste Farbe mitdem Laser
teilweise von der Komponente entfernt wird, so dass
ein Negativbild einer zweiten Farbe entsteht.

[0008] Mit anderen Worten betrifft die Erfindung ein
Verfahren, mit dem mittels Laserprinting ein Image auf
einer Innenseite einer Komponente erzeugt wird. Da die
Komponente aus einem klaren, transparenten oder
transluzenten Material besteht, kann das an der Innen-
seite erzeugte Image von auflen gesehen werden. Dies
gilt insbesondere auch dann, wenn die Komponente so
mit dem Kleidungsstiick verbunden oder in das Klei-
dungsstuck integriert ist, dass die Komponente mit ihrer
Innenseite in Richtung eines Inneren des Kleidungs-
stiicks zeigt.

[0009] Das Image wird auf einem Computer erzeugt.
Dabei kann das Image direktin einem laserlesbaren For-
mat programmiert werden, oder in einem beliebigen an-
deren Designprogramm. Falls nétig, kann die Datei dann
vor der Ubergabe an den Laser in ein Format umgewan-
delt werden, welches in eine Steuerung des fiir das Ver-
fahren ausgewahlte Laser eingelesen und von der Steu-
erung in Bewegungssignale fir den Laser umgewandelt
werden kann

[0010] Zur Erzeugung des Images wird die Innenseite
der Komponente zunachst mit einem Mittel, wie einem
Primer, bespriiht, das die Innenseite der Komponente
aktiviert, um beispielsweise eine bessere Haftung einer
ersten Farbschicht an der Oberflache der Innenseite der
Komponente zu erreichen. Anschliefend wird die Innen-
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seite der Komponente wenigstens zum Teil oder flachen-
deckend mit der ersten Farbe bespriiht, so dass von au-
Ren betrachtet, die Komponente an ihrer Innenseite jetzt
zumindest teilweise einfarbig eingefarbt ist. Nach einem
Trocknen der Farbe in einem Ofen kann die Komponente
unter einem Laser platziert werden.

[0011] DerLaserwird voneinem Programm gesteuert,
das unter anderem eine Datei umfasst, die das auf der
Innenseite der Komponente zu erzeugende Image defi-
niert. Das heil3t, der Laserstrahl entfernt einen Teil der
ersten Farbe, sodass in diesem Bereich wieder die klare,
transparente oder transluzente Komponente zu sehen
ist. Der Teil der Farbe, den der Laser entfernt, entspricht
einem Negativbild einer zweiten Farbe, die zum Beispiel
klar sein kann. Das heif}t, in diesem Fall wird das zwei-
farbige Image durch die mit der ersten Farbe bedeckten
Bereiche der Komponente und die durch den Laser wie-
der von Farbe befreiten Bereiche der Komponente ge-
bildet.

[0012] Ist das Verfahren hier beendet, so kann die
Komponente in einem Ofen einer Warmebehandlung un-
terzogen werden, um zum Beispiel die Farbe zu trocknen
und/oder fest mit der Innenseite der Komponente zu ver-
binden. AnschlieBend kann die Komponente mit dem
Kleidungsstiick verbunden und/oder in das Kleidungs-
stiick integriert werden.

[0013] In der weiteren Beschreibung wird als Beispiel
fur das Kleidungsstiick immer ein Schuh verwendet. Da-
durch wird die Beschreibung leichter lesbar, ohne dass
dadurch die Erfindung auf eine Komponente
ausschlieBlich fir Schuhe beschrankt werden soll. Die
Komponenten kénnten ebenso Verwendung finden in:
Skihandschuhen, Kopfbedeckungen, Westen, Jacken,
Hosen und ahnlichen Kleidungsstiicken, insbesondere
fur den Sport- und/oder Freizeitbereich.

[0014] Bevorzugt wird in einem neunten Schritt eine
zweite oder weitere Farbe flachig auf die von dem Laser
bearbeiteten Bereiche der ersten oder vorgehenden Far-
be aufgespriht und die Komponente in einem zehnten
Schritt einer Warmebehandlung in dem Ofen unterzogen
wird.

[0015] Die zweite oder weitere Farbe bedeckt jetzt die
Bereiche, in denen der Laser die erste oder vorgehend
aufgetragene Farbe entfernt hat. Dadurch wird von au-
Ren einzwei- oder mehrfarbiges Image sichtbar. So kann
beispielsweise das Bild einer Faserstruktur erzeugt wer-
den.

[0016] DerLaserkann die erste Farbe flachig und/oder
pixelweise entfernen, sodass zum Beispiel bei einer Ver-
wendung der Farben schwarz und wei? auch Grau-
stufentdne dargestellt werden kdénnen. Dieses flachige
und/oder pixelweise Entfernen von einer oder mehreren
Farbschichten gilt auch fir alle anderen Farbkombinati-
onen.

[0017] DasImage kann mehr als zwei Farben aufweist
und die Schritte finf bis acht kdnnen je nach der Anzahl
der Farben mehrfach wiederholt werden. Dabei ist klar,
dass der Laser vor den Auftrag einer dritten Farbe ein
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Negativimage der dritten Farbe in der ersten und in der
zweiten Farbe erzeugt, vor den Auftrag einer vierten Far-
be ein Negativimage der vierten Farbe in der ersten und
in der zweiten und in der dritten Farbe erzeugt, und so
weiter. Vor jedem neuen Farbauftrag wird die Kompo-
nente der Warmebehandlung im Ofen unterzogen, um
die zuletzt aufgetragene Farbe auszuhéarten und/oder
fest mit der vorgehenden Farbschicht zu verbinden.
[0018] Dabei unterscheiden sich die Warmebehand-
lungen in der Regel nicht voneinander, sondern finden
jeweils bei im Wesentlichen gleicher Temperatur und
Uber eine zumindest im Wesentlichen gleiche Dauer
statt. Bei der Verwendung von Sonderfarben, wie zum
Beispiel Gold oder Silber oder einer speziellen Firmen-
farbe, kann es allerdings vorkommen, dass flr diese
Sonderfarbe die Warmebehandlung beziglich Tempe-
ratur und/oder Dauer geéndert wird.

[0019] Wenndie letzte Farbe aufgetragen ist, kann vor
oder nach der Warmebehandlung in einem weiteren
Schritt das Image auf der Innenseite der Komponente in
einem weiteren Arbeitsschritt versiegelt werden. Findet
die Versiegelung nach der Warmebehandlung statt, kann
die Komponente anschlieRend einer weiteren Warme-
behandlung unterzogen werden.

[0020] DasImage kann auf dem Rechner zum Beispiel
als eine .ai-oder .pdf-Datei erzeugt werden. Um auf dem
Laser verwendet werden zu kénnen, miissen diese Da-
teien zum Beispiel in eine .dxf-Datei umgewandelt wer-
den, die von einer Lasersoftware gelesen werden kann.
[0021] Alternativ kann das Image auch unmittelbar in
einem laserlesbaren Format auf einem Rechner erzeugt
werden, wodurch der Schritt des Umwandelns entfallt.
Als Programme zum Erstellen des Images oder Designs
kommen handelsibliche, insbesondere professionelle
Designerprogramme oder speziell fiir diesen Zweck ent-
wickelte respektive angepasste Programme infrage.
[0022] Bei der Farbe kann es sich insbesondere um
eine spraybare Polyurethanfarbe handeln, wie sie im
Handel erhaltlich ist. Zur Warmebehandlung kdnnen die
Komponente zum Beispiel in einem Ofen ca. 5 Minuten
einer Temperatur von etwa 80° C ausgesetzt werden.
[0023] Wie bereits oben gesagt, ist die Erfindung nicht
auf die Verwendung von Polyurethanfarbe beschrankt.
Auch die Warmebehandlung kann bei anderen Tempe-
raturen und Uber eine kiirzere oder langere Zeitdauer
erfolgen. Letztendlich hangt die Warmebehandlung im
Wesentlichen von der verwendeten Farbe und/oder der
Dicke ihres Auftrags ab.

[0024] Die Komponente kann insbesondere ein ther-
moplastisches Formteil (PTU) sein. Komponenten aus
anderenklaren, transparenten oder transluzenten Kunst-
stoffen, wie zum Beispiel PVC, PPT, Polystyrol, Acryl,
Polykarbonat u.v.m. sind ebenfalls vom Umfang der Er-
findung mit eingeschlossen. Der verwendete Kunststoff
sollte zumindest Giber einen gewissen Zeitraum UV-stabil
und, insbesondere bei der Verwendung an einem Schuh,
kratz- und bruchfest sein.

[0025] Ein zweiter Aspekt der Erfindung betrifft eine
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Komponente fiir ein Kleidungssttick, insbesondere firr ei-
nen Schuh oder Sportschuh, wobei die Komponente ein
thermoplastisches Formteilist, das an der Innenseite we-
nigstens eine die Innenseite Uberdeckende erste Farb-
schicht aufweist, die mit einem Laser teilweise entfernt
ist, und wenigstens eine zweite Farbschicht, die zumin-
dest den Bereich der ersten Farbschicht, der von dem
Laser entfernt wurde, flachig Gberdeckt.

[0026] Wie im Verfahren beschrieben, kann die Kom-
ponente mehrere Farbschichten aufweisen, von denen
immer eine nachfolgende Farbschicht die vorgehende
Farbschicht zumindest bereichsweise Uberdeckt, und
wobei alle Farbschichten einschlielich der n-1ten Farb-
schicht mit dem Laser teilweise entfernt sind.

[0027] Beider Komponentekann es sichinsbesondere
um einen von auf’en sichtbaren Teil des Schuhschafts,
eine von aulien sichtbare Gelenkstlitze, einenvon aul’en
sichtbaren Teil der Sohle oder andere von auf3en sicht-
bare Teile des Schuhs handeln.

[0028] Die Komponente kann mit einem Verfahren ge-
fertigt werden, wie es im ersten Aspekt der Erfindung
beschrieben wurde.

[0029] Ein dritter Aspekt der Erfindung betrifft ein Klei-
dungsstulck, insbesondere einen Schuh oder Sport-
schuh, das wenigstens eine vorbeschrieben Komponen-
ten aufweist. Dabei kann die Komponente mit dem Klei-
dungsstlick so verbunden sein, dass eine Innenseite der
Komponente einer Innenseite des Kleidungsstiicks zu-
gewandt ist und eine AufRenseite der Komponente von
einem Betrachter wahrgenommen wird, wenn das Klei-
dungsstlick getragen wird oder ausgestellt ist.

[0030] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von
Figuren erldutert. Die Figuren zeigen ein Ausfiihrungs-
beispiel der Erfindung, ohne diese auf die dargestellte
Ausfiihrung zu beschrénken. Merkmale, die nur den Fi-
guren entnommen werden kénnen, gehdéren zum Um-
fang der Erfindung und kénnen die Erfindung einzeln
oder in Kombinationen miteinander und/oder mit Merk-
malen der Beschreibung vorteilhaft weiterbilden. Die Fi-
guren zeigen im Einzelnen:

Figur 1  Bild eines am Computer Designs, hier Rau-
tenmuster

Figur 2  Draufsicht auf Innenseite einer klaren Sport-
schuhsohle mit Noppen

Figur 3  Profilansicht einer der Sportschuhsohle der
Figur 2 im Schnitt

Figur4  Auftrag der ersten Farbschicht

Figur 5 entfernen Teil ersten Farbschicht mit einem
Laser

Figur 6  Auftrag der zweiten Farbschicht

Figur 7  Ansichtder Schuhsohle nach dem Lasern von
oben

Figur 8 Ansicht der Schuhsole nach dem zweiten
Farbauftrag von oben

Figur 9  Ansicht der fertigen Schuhsohle mit Rauten-

muster von unten
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[0031] Die Figur 1 zeigt ein am Computer entworfenes
Image 2 oder Design 2 fir eine Komponente 1, hier im
Ausflihrungsbeispiel eine Sportschuhsohle. Der Klarheit
der Darstellung geschuldet wurde ein einfaches Rauten-
muster 1 gewahlt, das beispielhaft fiir irgendein Design
steht, zum Beispiel ein Design in einer Faserstruktur. Das
Design kann beispielsweise die Marke des mit dem De-
sign versehenen Elements wiedergegeben, es kénnen
Worte lesbar sein, oder es kdnnen Bildelemente darge-
stellt sein.

[0032] Das Design 2 kann am Computer mit einem be-
liebigen Programm erstellt werden, insbesondere mit ei-
nem bekannten Designerprogramm. Die Datei kann als .
pdf- oder .ai-Datei abgespeichert werden. Diese Datei
muss dann zur weiteren Verwendung in ein Format um-
gewandelt werden, das in eine Steuerung eines zur Er-
stellung des Designs 2 auf der beispielhaften Sport-
schuhsohle 1 verwendeten Lasers eingelesen und des-
sen Anweisungen von der Steuerung in Bewegungen
das Lasers umgesetzt werden kénnen. Solch ein Format
kann zum Beispiel eine .dxf-Datei sein. Alternativ kann
das Design in einem Programm erstellt werden, das ohne
weitere Umwandlung von einem Steuerungsprogramm
eines Lasers gelesen werden kann.

[0033] Die Figur 2 zeigt eine klare, transparente oder
transluzente Sportschuhsohle 1, die Noppen oder her-
gerichtet ist, mit Stollen oder Spikes verbunden zu wer-
den, zum Beispiel die Sohle 1 eines Golfschuhs. Die Soh-
le 1 ist in einer Position gezeigt, in der die Innenseite 3
der Sohle 1 einem Betrachter der Figur 2 zugewandt ist,
sodass er von oben in die Noppen blickt.

[0034] In dieser Position kann ein Primer auf die In-
nenseite 3 der Sohle 1 und der Noppen aufgetragen,
insbesondere aufgespriiht werden, um die Sohle 1 fir
einen ersten Farbauftrag vorzubereiten. Vorher kann op-
tional die Innenseite 3 der Sohle 1 noch gereinigt werden,
falls dies zum Beispiel nach einerlangeren Lagerzeit des
Rohlings oder offensichtlichen Verschmutzungsspuren
notwendig erscheint. Ebenso kann die Sportschuhsohle
1 mit dem Primer einer ersten Warmebehandlung, zum
Beispiel in einem Warmeofen unterzogen werden.
[0035] Die Figur 4 zeigt die Sohle 1 mit den Noppen 8
in einer Schnittansicht von der Seite.

[0036] Wieinder Figur 4 dargestelltist, wird nach dem
Primen auf die Innenseite 3 der Sportschuhsohle 1 eine
erste Farbschicht 6 mittels einer Spritzdiise aufgetragen,
wobei die erste Farbschicht 6 im Ausfihrungsbeispiel die
gesamte Flache der Innenseite 3 der Sohle 1 und der
Noppen flachig bedeckt. Das heiflt, die bisher klare,
transparente oder transluzente Sohle 1 im Ausflihrungs-
beispiel erscheint jetzt von der Innenseite 3 und von der
AuBenseite 4 als einheitlich eingeférbte, zum Beispiel
schwarze Sohle 1.

[0037] Als Farbe kann hier insbesondere eine Polyu-
rethanfarbe verwendet werden, wobei auch andere ge-
eignete Farben oder Lacke verwendet werden kénnen,
wenn sie gut haften, mit dem Laser abtragbar sind und
getrocknet eine Elastizitdt aufweisen, so dass sie sich



7 EP 2 977 509 A1 8

bei den dynamischen Bewegungen der Sohle 1 weder
I6sen, noch brechen oder Risse bilden.

[0038] Nach dem Auftrag der ersten Farbe 6 wird die
Sohle 1 einer nicht dargestellten Warmebehandlung in
einen Ofen unterzogen. So kann die Sohle 1zum Beispiel
fur ca. 5 Minuten einer Temperatur von ca. 80°C ausge-
setzt werden. Dabei kann die Sohle 1 in einen Ofen ein-
gelegt werden oder auf einem Férderband durch den
Ofen hindurch transportiert werden.

[0039] Nach der Warmebehandlung wird die Sohle 1
mit der aufgetragenen ersten Farbe 6 unter einem han-
delsliblichen Laser platziert bzw. der Laser wird Gber der
Sohle 1 angeordnet. Dabei nimmt der Laser in Bezug auf
die Sohle 1 eine vorgegebene Ausgangstellung ein, die
zum Beispiel durch eine optische Vermessung der Sohle
1 bestatigt werden kann, um die Produktion von Sohlen
1 mit fehlerhaften Designs 2 zu vermeiden. Gerade wenn
es sich bei der Sohle 1 um eine Sohle mit Noppen oder
Aufnahmen flir Stollen oder Spikes handelt, kann die
Sohle 1 zur Bearbeitung mitdem Laser auch in eine Form
eingelegt werden, die vorbereitet ist, um die Sohle 1 in
wenigstens zwei Punkten genau zu positionieren. An-
schlielend wird der Laser aktiviert und der Energiestrahl
des Lasers auf die zugangliche Oberflache der ersten
auf die Innenseite 3 der Sohle 1 aufgetragenen Farbe 6
gerichtet. Dieser Vorgang ist in der Figur 5 dargestellt.
In einer vergroRerten Detaildarstellung ist nochmals ein
Ausschnitt der Sohle 1 gezeigt, mit Bereichen mit der
ersten Farbe 6 und Bereichen, die keine Farbe aufwei-
sen, da diese mittels des Lasers wieder entfernt wurde.
[0040] Das Auftragen der Farbe 6 und die Laserbe-
handlung kénnen von zwei separaten Werkzeugen
durchgefiihrt werden. Alternativ kann ein kombiniertes
Werkzeug zum Einsatz kommen, mit einem Werkzeug-
kopf, der die Auftragsvorrichtung, die Spritzdiise, und die
Laservorrichtung, den Laser, tragt. Der Werkzeugkopf
kann beispielsweise an einem Ende eines Roboterarms
eines Industrieroboters befestigt sein und durch den In-
dustrieroboter frei im Raum beweglich sein. Alternativ
kénnen die Auftragsvorrichtung oder mehrere Auftrags-
vorrichtungen und der Laser oder mehrere Laser Teile
einer Produktionslinie sein, in die die klare, transparent
oder transluzente Sohle 1 eingegeben und von der am
Ende die fertige Sohle 1 enthnommen werden kann.
[0041] Durch die Steuerung gesteuert, wird der Laser
oder zumindest der Energiestrahl Gber die von der De-
signdatei vorgegebenen Bereiche der Schuhsole 1 ge-
fuhrt. Dabei wird durch den Laserstrahl pixel- und/oder
bereichsweise die aufgetragene und getrocknete erste
Farbe 6 wieder entfernt, so dass in diesen Bereichen
wieder der klare, transparente oder transluzente Rohling
der Schuhsohle 1 sichtbar ist.

[0042] Die Figur 7 zeigt die Sportschuhsohle 1 nach-
dem mit dem Laser die ersten Farbschicht 6 wieder teil-
weise entfernt wurde. Die Sohle 1 wurde in einem vor-
deren Bereich gelasert, wahrend ein hinterer Bereich,
zum Beispiel ein Griffbereich fur die weitere Bearbeitung,
nicht von dem Laser bearbeitet wurde. Im vorderen Be-
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reich sind jetzt bereits die Bereiche zu erkennen, die
durch die erste Farbe 6 bestimmt werden. Als eine Art
Negativ sind die Bereiche zu erkennen, von denen die
erste Farbe 5 mittels des Lasers wieder entfernt wurde.
Das Rautenmuster des Designs 2, wie es in der Figur 1
gezeigt wird, ist jetzt bereits erkennbar.

[0043] Ineinem weiteren Schritt, der in der Figur 6 ge-
zeigt ist, kann jetzt auf die Innenseite 3 der Sohle 1 eine
zweite Farbe 5 aufgetragen werden, um Bereiche der
Schuhsohle 1, die vom Laser von der ersten Farbe 6
befreit wurden, mit der zweiten Farbe 5 einzufarben. Die
Figur 8 zeigt die Innenseite 3 der Sportschuhsohle 1 nach
dem Auftrag der zweiten Farbe 5. Auch die zweite Farbe
5 wurde flachig aufgetragen und bedeckt im Ausfiih-
rungsbeispiel im Wesentlichen die gesamte Oberflache
der Innenseite 3 der Sohle 1.

[0044] Nach dem Auftrag der zweiten Farbe 5 wird die
Sohle 1 erneut einer Warmebehandlung unterzogen, um
die zweite Farbe 5 zu trocknen. Nach dem Auftrag der
zweiten Farbe 5 ist das in der Figur 1 dargestellte zwei-
farbige Design 2 fertig und die Sportschuhsohle 1 zeigt
in der Figur 9 in einer Ansicht von der AulRenseite 4 der
Sohle 1 das gewollte Rautenmuster.

[0045] Ware das Design 2 drei oder mehrfarbig, wir-
den in einem ndchsten Schritt mit dem Energiestrahl des
Lasers Pixel oder Bereich der zweiten Farbe 6 entfernt
werden, um so eine Negativ von Bereichen fir die dritte
Farbe zu generieren. Danach wiirde die dritte Farbe auf-
gespriht und die Sohle 1 einer weiteren Warmebehand-
lung unterzogen. Diese Schritte kdnnen beliebig oft wie-
derholt werden.

[0046] Es muss nicht immer die gesamte Innenseite
der Sohle 1 vollflachig mit Farbe bedeckt werden. Soll
die Sohle 1 zum Beispiel die Farben der deutschen Flag-
ge wiedergeben, reicht es aus, wenn ein Bereich, der
etwas groRer ist als der schwarze Bereich, mit der ersten
Farbe bedeckt wird und mittels des Lasers die exakte
Abgrenzung zum als zweite Farbe aufzutragenden roten
Bereich hergestellt wird. Bei der Darstellung beispiels-
weise der bayerischen Rauten miissen dagegen, wie im
Ausflhrungsbeispiel, die erste Farbe 6 und die zweite
Farbe 5 vollflachig aufgetragen werden.

Bezugszeichenliste:

[0047]

1 Komponente, Sportschuhsohle, Sohle
2  Design, Image

3 Innenseite

4  AuBenseite

5 zweite Farbe, erste Farbschicht

6 erste Farbe, zweite Farbschicht

Patentanspriiche

1. Verfahren mit dem auf der Innenseite einer klaren,
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transparenten oder transluzenten Komponente (1)
eines Kleidungsstucks, insbesondere eines Schuhs
oder Sportschuhs, ein wenigstens zweifarbiges
Image erzeugt wird, das von auf3en sichtbar ist, wo-
bei

in einem ersten Schritt auf einem Rechner eine Datei
in einem ersten Dateiformat erstellt wird, die die
Farbbereiche jeder Farbe (5, 6) des wenigstens
zweifarbigen Images (2) definiert,

optional in einem zweiten Schritt das erste Dateifor-
mat in ein zweites Dateiformat umgewandelt wird,
das von einer Lasersoftware verarbeitet werden
kann,

in einem dritten Schritt, die lasersoftwarelesbare Da-
tei einer Lasersoftware eines Lasers zur Verfligung
gestellt wird,

in einem vierten Schritt die Innenseite (3) der Kom-
ponente (1) gereinigt und/oder mit einem Mittel, das
die Oberflache der Innenseite (3) aktiviert, bespriht
wird,

in einem flinften Schritt die Innenseite der Kompo-
nente (1) flachig mit einer ersten Farbe (6) bespriiht
wird,

in einem sechsten Schritt die Komponente (1) einer
Warmebehandlung in einem Ofen unterzogen wird,
in einem siebten Schritt der Laser tber der Kompo-
nente (1), oder die Komponente (1) unter dem Laser
platziert wird und

in einem achten Schritt die erste Farbe (6) mit dem
Laser teilweise von der Komponente (1) entfernt
wird, so dass ein Negativbild der zweiten Farbe (5)
entsteht.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei in einem neunten
Schritt eine zweite oder weitere Farbe (5) flachig auf
die von dem Laser bearbeiteten Bereiche der ersten
oder vorgehenden Farbe (5, 6) gespriht wird und
die Komponente (1) in einem zehnten Schritt einer
Warmebehandlung in dem Ofen unterzogen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei das Image (2)
mehr als eine Farbe (5, 6) aufweist und die Schritte
funf bis acht beliebig oft wiederholt werden kénnen.

Verfahren nach einem der vorgehenden Anspriiche,
wobei in einem weiteren Schritt das Image (2) auf
der Innenseite (3) der Komponente (1) nach dem
achten oder dem zehnten Schritt in einem weiteren
Sprihvorgang versiegelt wird.

Verfahren nach einem der vorgehenden Anspriiche,
wobei auf dem Rechner eine .ai-oder .pdf-Datei er-
zeugt und diese in eine .dxf-Datei zur Verwendung
mit der Lasersoftware umgewandelt wird.

Verfahren nach einem der vorgehenden Anspriiche,
wobei die Komponente (1) zur Warmehehandlung
in dem Ofen ca. 5 Minuten einer Temperatur von
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10.

1.

12.

13.

14.

etwa 80° C ausgesetzt wird.

Verfahren nach einem der vorgehenden Anspriiche,
wobei es sich bei der Farbe (5, 6) um eine spriihbare
Polyurethanfarbe handelt.

Verfahren nach einem der vorgehenden Anspriiche,
wobei die Komponente (1) ein thermoplastisches
Formteil (PTU) ist.

Komponente fiir ein Kleidungsstlick, insbesondere
einen Schuh oder Sportschuh, wobei die Kompo-
nente (1) ein thermoplastisches Formteil ist, das an
der Innenseite (3) wenigstens eine die Innenseite (3)
zumindest teilweise (berdeckende erste Farb-
schicht (6) aufweist, die mit einem Laser teilweise
entfernt ist, und wenigstens eine zweite Farbschicht
(5), die zumindest den Bereich der ersten Farb-
schicht(6), dervondem Laser entferntwurde, flachig
Uberdeckt.

Komponente nach Anspruch 9, wobei die Kompo-
nente (1) mehrere Farbschichten (5, 6) aufweist, von
denenimmer eine nachfolgende Farbschicht die vor-
gehende Farbschicht zumindest bereichsweise
Uberdeckt, und wobei alle Farbschichten
einschlief3lich der n-1ten Farbschicht mit dem Laser
teilweise entfernt sind.

Komponente nach einem der Anspriiche 9 oder 10,
wobei die Komponente (1) ein von auRen sichtbares
Teil eines Schuhschafts, eine von auf’en sichtbare
Gelenkstiitze, ein von auflen sichtbaren Teil der
Sohle (1) oder ein anderes von auflen sichtbares
Teil eines Schuhs, insbesondere eines Sportschuhs,
ist.

Komponente nach einem der Anspriiche 9 bis 11,
wobei die Komponente (1) mit einem Verfahren ge-
maf den Anspriichen 1 bis 8 herstellbar ist.

Kleidungsstlck, insbesondere ein Schuh oder
Sportschuh, mit wenigstens einer Komponente (1)
nach einem der Anspriiche 9 bis 12.

Verwendung des Verfahrens nach einem der An-
spriiche 1 bis 8, um auf einer Innenseite (3) einer
Sportschuhsohle (1) ein von einer AulRenseite (4)
der Sportschuhsohle wahrnehmbares Design (2) zu
erzeugen.
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Fig. 2

Fig. 3
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Fig. 7
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