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(67)  Innenschuh (5), insbesondere fiir einen Scha-
len-Skischuh (1), sowie Verfahren zur Herstellung eines
Innenschuhs, wobei der Innenschuh (5) zumindest einen
im angezogenen Zustand im Kndchelbereich (11) ange-
ordneten, sich seitlich in Richtung eines Zehenbereichs
(117) nach vorne erstreckenden lateralen und/oder me-
dialen Seitenteil (6, 7) aufweist, der ein erstes Kunst-
stoff-Material (17) aufweist und bereichsweise mit einem
Verstarkungselement (12) verbunden ist, das ein zweites
Kunststoff-Material aufweist (12’), das eine héhere Bie-
gesteifigkeit und/oder ein hdheres Elastizitdtsmodul als
das erste Kunststoff-Material (17) aufweist, wobei das
Verstarkungselement (12) derart ausgebildet ist, dass
der Kndchelbereich (11) zumindest teilweise ausgespart
ist und das Verstarkungselement (12) den Knéchelbe-
reich (11) zumindest abschnittsweise einfasst, insbeson-
dere in einem Bereich ober-/unterhalb und/oder hinter
dem Knéchelbereich (11) vorgesehen ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Innenschuh, insbe-
sondere fir einen Schalen-Skischuh, wobei der Innen-
schuh zumindest einen im angezogenen Zustand im
Kndéchelbereich angeordneten, sich seitlich in Richtung
eines Zehenbereichs nach vorne erstreckenden latera-
len und/oder medialen Seitenteil aufweist, der ein erstes
Kunststoff-Material aufweist und bereichsweise mit ei-
nem Verstarkungselement verbunden ist, das ein zwei-
tes Kunststoff-Material aufweist, das eine héhere Biege-
steifigkeit und/oder ein hoheres Elastizitdtsmodul als das
erste Kunststoff-Material aufweist. Die Erfindung betrifft
zudem ein Verfahren zur Herstellung eines Innenschuhs.
[0002] Aus dem Stand der Technik sind bereits ver-
schiedenste Innenschuhe, welche zur Aufnahme in einer
vergleichsweise steifen Schale, im Speziellen der Schale
eines Skischuhs aufgenommen werden, bekannt.
[0003] Aus der EP 1 110 466 A2 ist ein Innenschuh
bekannt, derim Wesentlichen aus einem warmeumform-
baren Schaumstoff besteht, der mit einem duf3eren Ver-
stérkungselement versehen ist. Das Verstarkungsele-
ment besteht aus einem unter 100°C thermoformbaren
Material und weist tber der Ferse einen zentralen Ab-
schnitt auf, der sich in zwei Zweige aufteilt, die unterhalb
des Kndchels verlaufen.

[0004] Die DE 694 12 764 T2 offenbart einen Innen-
schuh fir Heckeinsteigerskischuhe, der eine mit einem
Schlitz versehene Fiillung, zwischen einer inneren und
aulleren Verkleidung, aufweist.

[0005] Aus der US 2004/111923 A1 ist ein Freizeit-
schuh gezeigt, bei welchem die Polsterung des Schuhs
zur Reduktion von Schwellungen im Kndéchelbereich
ausgefihrt ist.

[0006] Aus der EP 2 674 049 A1 ist ein Herstellungs-
verfahren fir einen Innenschuh bekannt, bei welchem
ein vergleichsweise elastischer Seitenteil zunachst ins-
besondere im Fersen- und Kndéchelbereich mit einem
Verstarkungselement versehen wird, bevor diese sowohl
den lateralen als auch den medialen Seitenteil umfas-
sende Einheit Gber einen den natlirlichen Ful} eines Be-
nutzers nachgebildeten Leisten gezogen wird, und hier-
bei unter Waremeeinwirkung thermoverformt wird.
[0007] Weiters ist aus der EP 617 903 A1 ein Herstel-
lungsverfahren eines Innenschuhs bekannt, bei wel-
chem laterale und mediale Seitenteile einander ab-
schnittsweise Uberlappen und gemeinsam mit einem
Sohlenelement zur Herstellung eines Innenschuhs ver-
bunden werden.

[0008] Ausder EP 790788 B1 undderEP 711515 B1
sind Innenschuhe mit einem Positionierelement aus ei-
nem thermoplastischen Schaum bekannt, wobei das Po-
sitionierelement mikroperforiert ist.

[0009] Ziel der vorliegenden Erfindung ist nun insbe-
sondere die Kraftiibertragung Uber den Innenschuh zu
verbessern, ohne jedoch den Passkomfort fiir den Be-
nutzer in neuralgischen Bereichen, insbesondere im
Kndéchelbereich zu verschlechtern. Vorzugsweise soll in
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diesen neuralgischen Bereichen die Passform des In-
nenschuhs sogar verbessert werden.

[0010] Erfindungsgemal® wird dies dadurch erzielt,
dass das Verstarkungselement derart ausgebildet ist,
dass der Kndchelbereich zumindest teilweise ausge-
spart ist und das Verstarkungselement den Knéchelbe-
reich zumindest abschnittsweise einfasst, insbesondere
in einem Bereich ober- und/oder unterhalb und/oder hin-
ter dem Bereich des Knéchels vorgesehen ist.

[0011] Somit wird erfindungsgemaf eine Art Rahmen
aus einem vergleichsweise steifen Material gebildet, der
die Krafte im Wesentlichen direkt auf eine den Innen-
schuh umschlieBende Schale oder dergleichen Uber-
tragt, so dass der erfindungsgeméafie Innenschuh eine
verbesserte Kontrolle ermdglicht. Der besonders druck-
empfindliche Kndchelbereich wird von dem vergleichs-
weise unnachgiebigen Verstarkungselement nicht be-
deckt, so dass sich hinsichtlich des Komforts flir den Be-
nutzer keine Nachteile ergeben. Durch die Krafteliber-
tragung Uber das zumindest abschnittsweise rahmenfor-
mige Verstarkungselement werden druckempfindliche
Bereiche, wie der Kndchelbereich, sogar entlastet.
[0012] Um die wesentlichen neuralgischen Bereiche
auf der FuBauRenseite zu entlasten, ist es von Vorteil,
wenn ein lateraler Seitenteil vorgesehen ist, bei welchem
das Verstarkungselement derart ausgebildetist, dass ein
Basishdckerbereich ausgespart ist. Weiters ist es glins-
tig, wenn ein medialer Seitenteil vorgesehen ist, bei wel-
chem das Verstarkungselement derart ausgebildet ist,
dass ein Kahnbeinbereich ausgespart ist. Somit ist auf
der FuBinnenseite weder im Knéchel- noch im Kahnbe-
reich ein Verstarkungselement vorgesehen, so dass
Kraftibertragung und Passkomfort weiter verbessert
werden.

[0013] Um einen guten Passkomfort zu erzielen und
das als Basismaterial des Seitenteils vorgesehene erste
Kunststoff-Material unter dem Einfluss von Warme und
Druck auf einfache Weise formen zu kdnnen, ist es glins-
tig, wenn als erstes Kunststoff-Material des Seitenteils
ein warmverformbares geschaumtes Kunststoff-Materi-
al, insbesondere Polyethylen-Schaum, vorgesehen ist.
[0014] Wenn das geschdumte Kunststoff-Material mit
einer vergleichsweise diinnen, vorzugsweise textilen,
Deckschicht, insbesondere aus Polyethylen, Polyester,
Polyurethan, Polyamid, Polypropylen, PVC, oder SBS,
versehen ist, ist das Schaummaterial gegen etwaige Be-
schadigung geschiitzt und die Deckschicht kann zudem
wasserabweisend wirken.

[0015] Um eine besonders klare Differenzierung zwi-
schen dem als Kraftiibertragungselement vorgesehenen
Verstarkungselement aus dem zweiten Kunststoff-Mate-
rial und dem dem Passkomfort dienenden ersten Kunst-
stoff-Material zu erzielen, ist es von Vorteil, wenn der E-
Modul des zweiten Kunststoff-Materials des Verstar-
kungselements zumindest das 5-Fache, vorzugsweise
das 5-fache bis 10-Fache, des E-Moduls des ersten
Kunststoff-Materials betragt. Hierbei ist es vorteilhaft,
wenn das Verstarkungselement zumindest abschnitts-
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weise aus einem ein thermoplastisches Elastomer, ins-
besondere Ethylenvinylacetat (EVA), thermoplastisches
Polyurethan (TPU), oder Polyvinylchlorid (PVC), besteht.
[0016] Um die Flexibilitdt des ersten Kunststoff-Mate-
rials lokal zu erh6hen, ist es von Vorteil, wenn das erste
Kunststoff-Material in zumindest einer Zone, welche von
dem Verstarkungselement ausgespart ist, bereichswei-
se verdichtet ist. Aufgrund der Verdichtung ergibt sich
eine geringere Wandstarke in den verdichteten Berei-
chen, so dass sich in den verdichteten Bereichen jeweils
eine Art virtuelle Schwenkachse ausbildet, an welche der
unverdichtete, anschlieRende Bereich einfacher ausge-
lenkt werden kann, als wenn das Kunststoff-Material
durchgehend unverdichtet belassen wird.

[0017] Da die verdichteten Bereiche - wie vorstehend
ausgefiihrt-im Wesentlichen als eine Art Schwenkachse
dienen, ist es vorteilhaft, wenn das erste Kunststoff-Ma-
terial derart verdichtet ist, dass zumindest eine im We-
sentlichen linienférmige Vertiefung vorgesehen ist, wel-
che eine deutlich gréRere Erstreckung in Langsrichtung
als in Querrichtung aufweist. Mit der linienférmigen Aus-
gestaltung kann somit definiert werden, in welche Rich-
tung das erste Kunststoff-Material ausschwenken, dh
nachgeben kann, so dass mit Hilfe derartiger linienfor-
migen Vertiefungen bzw. Verdichtungen eine gezielte
Flexibilisierung des Innenschuhs erreicht werden kann.
[0018] Wenn in einer Zone zumindest zwei linienfor-
mige Vertiefungen vorgesehen sind, welche dazwischen
einen nicht verdichteten Auslenkbereich definieren, oder
zumindest eine einen Auslenkbereich definierenden, im
Wesentliche ringférmige Vertiefung vorgesehen ist, ver-
leibt die groRere Flache, mit welcher der Ful3 des Benut-
zers interagiert unverdichtet und weist somit eine gerin-
gere Materialharte als die verdichteten Bereiche auf. Die
- auf die Flache gesehen - verhéltnismaRig klein gehal-
tenen verdichteten Bereiche weisen zwar eine hdhere
Materialharte auf, erméglichen den angrenzenden un-
verdichteten Bereichen aber vorteilhafterweise auf ein-
fache Weise auszuschwenken.

[0019] Wenn mehrere linienférmigen Vertiefungen um
einen gemeinsamen Zentralbereich herum, vorzugswei-
se im Wesentlichen ringférmig, vorgesehen sind, wobei
der Abstand zwischen zwei benachbarten Vertiefungen
vorzugsweise unter 30mm, insbesondere unter 20mm
betragt, bevorzugt zumindest abschnittsweise zwischen
5mm und 15mm, werden einerseits die verhaltnismaRig
weichen, unverdichteten Flachen beibehalten anderseits
durch die Mehrzahl an verdichteten Bereichen die An-
passbarkeit bzw. Flexibilitdt der Zone erhoht.

[0020] Alternativ zu einer im Wesentlichen ringférmi-
gen Ausgestaltung der Vertiefungen, welche insbeson-
dere rund um eine zentrale Erhebung am Ful} des Be-
nutzers (Kdchel, Kahnbein, Basishéckerbereich) vorteil-
haft ist, ist es giinstig, in anderen Bereichen, in welchen
der Ful} eine im Wesentliche gratférmige Erhebung auf-
weist mehrere im Wesentlichen parallel zueinander ver-
laufende, linienférmigen Vertiefungen vorzusehen, wo-
bei der Abstand zwischen zwei benachbarten Vertiefun-
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gen vorzugsweise unter 30mm, insbesondere unter
20mm, bevorzugt zumindest abschnittsweise zwischen
5mm und 15mm, betragt.

[0021] Um den Innenschuh durch die Verdichtungen
zu flexibilisieren ohne zugleich in flachigen Bereichen
eine nachteilige Erhéhung der Materialharte zu erzielen,
ist es von Vorteil, wenn die Erstreckung der linienférmige
Vertiefung in Querrichtung vorzugsweise unter 10mm,
insbesondere unter 5mm, besonders bevorzugt zwi-
schen 1mm und 3mm, betragt.

[0022] Fir eine zuséatzliche Versteifung des Innen-
schuhs im Bereich des Verstarkungselements und somit
fur eine weitere Verbesserung der Kraftiibertragung ist
es vorteilhafter, wenn das erste Material in jenem Be-
reich, in welchem es mit dem Verstarkungsmaterial ver-
bunden ist, verdichtet ist.

[0023] Um erhabene Bereiche, lUber welche sodann
lokal zun&chst ein Kontakt mit einer den Innenschuh um-
gebenden Schale oder dergl. hergestellt wiirde, zu ver-
meiden und eine im Wesentlichen ebene ausgebildete
aulere Oberflache zu erzielen, Gber welche somit mog-
lichst groRflachig eine Anlage auf der Innenseite einer
auleren Schale oder dergl. erzielt wird, ist es von Vorteil,
wenn in jenen Bereichen, in welchen das Verstarkungs-
elements vorgesehen ist, die Materialstarke des Verstar-
kungselements im Wesentlichen der Materialstarkenver-
ringerung aufgrund der Verdichtung des ersten Kunst-
stoff-Materials entspricht.

[0024] Um die gewiinschte erhéhte Flexibilitat im Sei-
tenteil zu erzielen, welche durch die Ausbildung von einer
Art Schwenkachse um materialverjliingte, verdichtete
Bereiche erzielt wird, hat sich als glinstig herausgestellt,
wenn die Materialstéarke des ersten Kunststoff-Materials
in den verdichten Bereichen um 20% bis 60%, insbeson-
dere um 30% bis 50%), der Materialstarke in den nicht
verdichten Bereichen betragt.

[0025] Das erfindungsgemale Verfahren zur Herstel-
lung eines Innenschuhs, insbesondere fir einen Scha-
len-Skischuh, mit welchem ein erfindungsgemaRer In-
nenschuh auf effiziente Weise herstellbar ist, sieht vor,
dass der Innenschuh einen im angezogenen Zustand im
Knéchelbereich angeordneten, sich seitlich in Richtung
eines Zehenbereichs nach vorne erstreckenden Seiten-
teil aufweist, fir welchen ein im Wesentlichen ebenes
bahnférmiges erstes Kunststoff-Material als Ausgangs-
material verwendet wird, und das ein Verstarkungsele-
ment aus einem zweiten bahnférmigen Kunststoff-Mate-
rial geformt, vorzugsweise geschnitten, wird, wobei das
Kunststoff-Material des Verstarkungselements eine ho-
here Biegesteifigkeit und/oder einen héheren Elastizi-
tatsmodul als das erste Kunststoff-Material aufweist. Das
Verstarkungselement wird mit dem Ausgangsmaterial
bzw. Seitenteil-Rohling verbunden, wobei die beiden
Kunststoff-Materialien insbesondere entweder mittels
Kleben oder SchweiRen miteinander verbunden werden.
Erfindungsgemal ist vorgesehen, dass das Verstar-
kungselement derart in eine Presse eingelegt wird, dass
der Kndchelbereich zumindest teilweise ausgespart ist
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und das Verstarkungselement den Kndchelbereich zu-
mindest abschnittsweise einfasst, insbesondere in ei-
nem Bereich ober-/unterhalb und/oder hinter dem Be-
reich des Kndchels vorgesehen ist.

[0026] Um das erste Kunststoff-Material, welches vor-
zugsweise schaumformig ist, zu verdichten und mit dem
Verstarkungselement zu verbinden ist es von Vorteil,
wenn das erste Kunststoff-Material auf eine Temperatur
oberhalb der Erweichungstemperatur erwarmt wird, vor-
zugsweise auf eine Temperatur 10°C bis 20° oberhalb
der Erweichungstemperatur, insbesondere auf eine
Temperatur zwischen 80° und 130°C, besonders bevor-
zugt auf eine Temperatur zwischen 90°C und 120°C.
[0027] Wenn das erste Kunststoff-Material mit einer
Temperatur oberhalb der Erweichungstemperatur des
ersten Kunststoff-Materials, und das zweite Kunststoff-
Material mit einer Temperatur unterhalb der Erwei-
chungstemperatur des zweiten Kunststoff-Materials in
die Pressform eingelegt wird, und das erste Kunststoff-
Material in jenen Bereichen, in welchen das zweite
Kunststoff-Material vorgesehen ist, verdichtet wird, wirkt
das Verstarkungselement im Wesentlich als eine Art
Stempel, welcher wahrend des Pressvorgangs in das er-
weichte erste Kunststoff-Material eindringt, dieses ver-
dichtet und vorteilhafterweise auch in Form einer
Schweillverbindung verbindet, so das in einem einzigen
Verfahrensschritt mehrere gewlinschte Effekt erzielt
werden kdnnen.

[0028] Wenn aus dem in die Pressform eingelegten
bahnférmigen Kunststoff-Material zumindest zwei Sei-
tenteile, insbesondere vier Seitenteile, geschnitten wer-
den, kdnnen in einem einzigen Pressvorgang sogleich
mehrere erfindungsgemale Seitenteile hergestellt wer-
den. Dies erhéht somit vorteilhafterweise die Verfahren-
seffizienz.

[0029] Sofern zumindest zwei, gesonderte Verstar-
kungselemente in die Pressform eingelegt werden, kon-
nen jedenfalls zugleich zwei Seitenteile gefertigt werden.
Es kann ein in die Pressform eingelegtes Verstarkungs-
element danach aber auch geschnitten werden, so dass
dann in einem einzigen Verfahrensschritt sogleich vier
Seitenteile (zwei mediale, zwei laterale) hergestellt wer-
den kdnnen. Alternativ kann aber auch ein gemeinsames
Verstarkungselement, das sowohl die mediale als auch
die laterale Seite abschnittsweise abdeckt, vorgesehen
sein. Im Fersenbereich ist der Seitenteil dann - samt Ver-
starkungselement - durchgehend, dh ohne Verbindungs-
bereich, ausgebildet.

[0030] DieErfindungwirdanhandvoninderZeichnung
dargestellten bevorzugten Ausfiihrungsbeispielen, auf
welche sie jedoch nicht beschrankt sein soll, noch naher
erlautert. Im Einzelnen zeigen in den Zeichnungen:

Fig. 1 die Ansicht eines Alpin-Skischuhs mit einem
in einer aufleren Schale aufgenommenen Innen-

schuh;

Fig. 2 eine Ansicht auf die laterale Seite eines erfin-
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dungsgemafien Innenschuhs;

Fig. 3 eine Ansicht auf die mediale Seite eines erfin-
dungsgemafien Innenschuhs;

Fig. 4 eine Ansicht auf die Hinterseite eines erfin-
dungsgemafien Innenschuhs;

Fig. 5 eine Ansicht eines Verstarkungselements des
Seitenteils;

Fig. 6 eine Ansicht eines erfindungsgemaRen Sei-
tenteils des Innenschuhs;

Fig. 7 einen Schnitt VII-VII in Fig. 6;

Fig. 8 eine perspektivische Ansicht auf einen Unter-
teil einer Pressform zur Herstellung des erfindungs-
gemalen Innenschuhs;

Fig. 9 eine perspektivische Ansicht einer Pressform
mit eingelegten Verstarkungsteilen und einem band-
férmigen Ausgangsmaterials des Seitenteils;

Fig. 10 einen Ausschnitt eines Querschnitts durch
die Pressform mit eingelegtem Ausgangsmaterial
und Verstarkungselement in der Verformungs- bzw.
Verdichtungsstellung.

[0031] In Fig. 1 ist ein Alpin-Skischuh 1 gezeigt, der
eine dulere Schale 2 aufweist, welche sich aus einem
unteren Schalenteil 3 und einem oberen Schalenteil 3’
zusammensetzt. Der obere Schalenteil 3’ ist gegeniiber
dem unteren Schalenteil 3 schwenkbar um eine Achse
4 gelagert. In dieser (Hart-)Schale 2 ist ein Innenschuh
5 aufgenommen, wie dies ndherin Fig.2 und 3 dargestellt
ist.

[0032] Der Innenschuh 5 setzt sich hierbei insbeson-
dere aus einem lateralen Seitenteil 6, einem medialen
Seitenteil 7 (vgl. Fig. 3) einer Sohle 8, Zunge 9, sowie
einer am jeweils oberen Ende der lateralen und medialen
Seitenteile 6, 7 anschlieRenden Manschette 10 zusam-
men; innenseitig ist zumindest abschnittsweise eine
Polsterung sowie ein Innenfutter vorgesehen.

[0033] Wie in den Fig. 2 bis 4 ersichtlich, weisen die
erfindungsgeméafien Seitenteilen 6, 7 jeweils ein Verstar-
kungselement 12 aus einem vergleichsweise steifen Ma-
terial 12’, z.B. Ethylenvinylacetat (EVA), auf, wobei das
lateral Verstarkungselement 12 in Fig. 5im Detail gezeigt
ist. Hierbei ist ersichtlich, dass bei dem Verstarkungse-
lement 12 ein Knéchlbereich 11 ausgespart ist, um den
Passkomfort in diesem neuralgischen Bereich 11’ nicht
negativ zu beeintrachtigen.

[0034] Um die Kraftlibertragung Gber den Innenschuh
5 auf die Schale 2 zu verbessern, ist das Verstarkungs-
element 12 im Wesentlichen rahmenférmig ausgebildet,
und umschlielt - wie in Fig. 5 ersichtlich - im Wesentli-
chen den Knéchelbereich 11.
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[0035] In Fig. 4 ist insbesondere ersichtlich, dass die
beiden Seitenteile 6, 7 einschliellich der Verstarkungs-
elemente 12 in einen Fersenbereich 13 entlang einer
Verbindungsflache 14, vorzugsweise Uber eine Klebe-
verbindung oder eine SchweilRverbindung, miteinander
verbunden sind. Selbstverstandlich kénnen die beiden
Seitenteile 6, 7 einschliel3lich der Verstarkungselemente
12 jedoch auch als ein gemeinsamer Teil ausgefihrt
sein.

[0036] Im Kndéchelbereich 11 sowie in weiteren neur-
algischen Bereichen bzw. Zonen 11’ (Kahnbeinbereich,
Basishockerbereich) ist ein als Basis- bzw. Ausgangs-
material vorgesehenes erstes Kunststoff-Material der
Seitenteile 6, 7 zudem bereichsweise verdichtet.
[0037] Ein Beispiel fir die konkrete Ausgestaltung ei-
ner derartigen Verdichtung ist insbesondere in den Fig.
6 und 7 ersichtlich. In diesen Zonen 11’ - wie anhand des
Kndéchelbereichs im Detail dargestellt - sind mehrere im
Wesentlichen linienférmige Materialverdichtungsberei-
che bzw. Vertiefungen 15 vorgesehen, umin diesen neu-
ralgischen Zonen 11’ ein Kunststoff-Material 17 der Sei-
tenteile 6, 7 zu flexibilisieren und somit eine bessere An-
passungsfahigkeit des Seitenteils 6, 7 an den FuB, ins-
besondere an vorspringende Bereiche des menschli-
chen FuBes (Kndchel, Kahnbein, etc.) zu erzielen. Das
als Basismaterial vorgesehene Kunststoff-Material 17
der Seitenteile 6, 7 bedeckt hierbei - wie in Fig. 2 und 6
ersichtlich - jedenfalls den Kndchelbereich 11 und er-
streckt sich nach vorne in Richtung eines Zehenbereichs
11”. Am unteren Ende sind die Seitenteile 6, 7 jeweils
mit der Sohle 8 verbunden.

[0038] Die im Wesentlichen linienférmigen Verdich-
tungsbereiche 15 wirken hierbei im Wesentlichen als vir-
tuelle Schwenkachsen, um welche die angrenzenden,
unverdichteten Bereiche 16 mit hdherer Materialstarke
mit geringerem Kraftaufwand ausgelenkt werden kon-
nen, als wenn die Seitenteile 6,7 frei von derartigen Ver-
dichtungen sind.

[0039] Im Falle eines Vorsprungs bzw. einer im We-
sentlichen punktférmigen Erhebung des Fulen (Kno-
chelbereich, Kahnbeinbereich, etc.) ist es vorteilhaft,
wenn um einen Zentralbereich 16, welcher im Wesentli-
chen im Bereich eines FuRvorprungs angeordnet ist,
mehrere der linienférmigen Materialverdichtungsberei-
che 15 angeordnet sind, die einen im Wesentlichen ring-
férmigen Verlauf aufweisen. Mit ringférmig ist jedoch
nicht zwingend eine geschlossene Struktur gemeint,
sondern lediglich dass die linienférmigen Verdichtungs-
bereiche 15 Gber einen GroRteil des Zentralbereichs 16
umlaufend und hierbei im Wesentlich konzentrisch zu-
einander angeordnet sind.

[0040] Wie in der Schnittansicht gemaf Fig. 7 ersicht-
lich, weisen die Seitenteile 6, 7 im Knochelbereich 11
somit eine in einem Pressverfahren in das erste Kunst-
stoff-Material 17 eingearbeitete dreidimensionale Verfor-
mung auf, so dass die Grundform des Seitenteils 6, 7
abweichend von einer im Wesentlichen planen ebenen
Ausgangsform besser an die Anatomie des FulRes des
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Benutzers angepasst ist.

[0041] Inder Schnittansichtistzudem ersichtlich, dass
mit den Materialvertiefungen 15 im Wesentlichen eine
reliefférmige Struktur um einen Zentralbereich 16 erzielt
wird.

[0042] Alternativ kdnnen jedoch - wie ebenfalls in Fig.
6 ersichtlich - die linienférmigen Materialvertiefungsbe-
reiche 15 auch nicht im Wesentlichen ringférmig ausge-
fuhrt sein, sondern in Form von V- oder vorzugsweise L-
férmig ausgebildeten Linien im Wesentlichen parallel zu-
einander angeordnet sein.

[0043] In den Fig. 8 bis 10 ist das erfindungsgemafie
Herstellungsverfahren schematisch dargestellt.

[0044] WieinFig. 8 gezeigt, weisteine Presse 18 einen
Unterteil 18’ zur Herstellung des erfindungsgemafien
Seitenteils 6, 7 auf, wobei ersichtlich ist, dass es sich
hierbei um einen im Wesentlichen plattenférmigen
Grundkdrper 19 handelt, in welchem - bei dem gezeigten
Ausfihrungsbeispiel zwei Vertiefungen 20 vorgesehen
sind, welche zur Aufnahme eines Verstarkungselements
12 vorgesehen sind.

[0045] GemaR dem erfindungsgemalen Verfahren
werden in diese Vertiefungen 20 des Unterteils 18’ der
Pressform die Verstarkungselemente 14 im kalten Zu-
stand eingelegt, da eine Verformung bzw. Verdichtung
des Verstarkungselements 14 nicht erforderlich ist.
[0046] Wie weiters in Fig.9 ersichtlich, werden auf die
in die Presse 18 eingelegten Verstarkungselemente 12
sodann das Basismaterial 17 des Seitenteils 6, 7, das im
Wesentlichen bahnférmige eben ausgebildete Kunst-
stoff-Material 17 aufgelegt.

[0047] Um die - insbesondere in Fig. 7 gezeigten - im
Wesentlichen linienférmigen Materialvertiefungsberei-
che 15 in das Kunststoff-Material 17 (dauerhaft) auf ein-
fache Weise einarbeiten zu kénnen ist als Kunststoff-
Material 17 insbesondere ein thermoverformbarer Poly-
ethylen-Schaum vorgesehen. Dieser thermoverformba-
re Schaum ist vorteilhafter Weise mit einer textilen Deck-
schicht versehen.

[0048] Um in der Presse 18 die gewlinschte Material-
verdichtung (dauerhaft) erzielen zu kénnen, wird dem-
nach das Ausgangsmaterial 17 zunachst Gber seine Er-
weichungstemperatur, beim gezeigten Ausfiihrungsbei-
spiel mit einem Polyethylen-Schaum auf ca. 80° bis
130°C erwarmt, sodann im erwarmten Zustand in die
Presse 18 eingelegt. Selbstverstédndlich kann jedoch
auch eine Erwadrmung erst innerhalb der Presse 18 er-
folgen.

[0049] Nachdem Verstarkungselemente 12 richtig
platziert wurden und das Ausgangsmaterial 17 in die
Presse 18 eingelegt sind, werden der Unterteil 18’'und
der Oberteil 18" mit einem Druck von ca. 5 bar bis 10 bar
aneinandergedriickt, so dass - wie in Fig. 10 schematisch
dargestellt - das thermoplastische Kunststoff-Material 17
entsprechend der reliefférmigen Vertiefung 20 im Unter-
teil 18 der Presse 18 verformt wird.

[0050] Hierzu weist der Oberteil 18" der Pressform ei-
nen vorspringenden Stempel 21 auf, welcherim Wesent-
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lichen der Form des naturlichen Kndchels bzw. Kahn-
beins des menschlichen FuRRes nachgebildet ist. Somit
wird zugleich mit der Materialverdichtung auch bereichs-
weise eine dreidimensionale Verformung des zuvor im
Wesentlichen plan ausgestalteten bahnférmigen Aus-
gangsmaterials 17 erzielt. Darliber hinaus kann zugleich
mit der in der Presse 18 erzielten Materialverdichtung
auch eine Verbindung des Ausgangsmaterials 17 und
des Verstarkungselements 12, insbesondere tber Kle-
ben oder Schweilien, erfolgen.

[0051] WieebenfallsinFig. 10 ersichtlich wird das Aus-
gangsmaterials 17 in der Presse 18 auch in jenen Berei-
chen verdichtet, in welchen das Verstarkungselement 12
vorgesehen ist. Die Grad der Verdichtung korrespondiert
hier mit der Materialstarke bzw. -dicke des Verstarkungs-
elements 12, so dass nach Verbindung von Ausgangs-
material 17 und Verstarkungselement 12 eine im We-
sentlichen plane aullere Oberflache erzielt wird.

Patentanspriiche

1. Innenschuh (5), insbesondere fiir einen Schalen-
Skischuh (1), wobei der Innenschuh (5) zumindest
einen im angezogenen Zustand im Kndchelbereich
(11) angeordneten, sich seitlich in Richtung eines
Zehenbereichs (11") nach vorne erstreckenden la-
teralen und/oder medialen Seitenteil (6, 7) aufweist,
der ein erstes Kunststoff-Material (17) aufweist und
bereichsweise mit einem Verstarkungselement (12)
verbunden ist, das ein zweites Kunststoff-Material
aufweist (12’), das eine hohere Biegesteifigkeit
und/oder ein héheres Elastizitdtsmodul als das erste
Kunststoff-Material (17) aufweist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verstarkungselement (12) der-
art ausgebildet ist, dass der Knéchelbereich (11) zu-
mindest teilweise ausgespart ist und das Verstar-
kungselement (12) den Knéchelbereich (11) zumin-
dest abschnittsweise einfasst, insbesondere in ei-
nem Bereich ober-/unterhalb und/oder hinter dem
Kndéchelbereich (11) vorgesehen ist.

2. Innenschuh nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein lateraler Seitenteil (6) vorgese-
hen ist, bei welchem das Verstarkungselement (12)
derart ausgebildet ist, dass ein Basishdckerbereich
ausgespart ist.

3. Innenschuh nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein medialer Seitenteil (7) vorgese-
hen ist, bei welchem das Verstarkungselement (12)
derart ausgebildet ist, dass ein Kahnbeinbereich
ausgespart ist.

4. Innenschuh nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass als erstes Kunststoff-
Material (17) des Seitenteils (6, 7) ein warmverform-
bares geschdumtes Kunststoff-Material, insbeson-
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10.

1.

dere aus Polyethylen, Ethylenvinylacetat, Polyester,
Polyurethan, Polyamid, Polypropylen, Polyvinyl-
chlorid, vorgesehen ist.

Innenschuh nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das geschdaumte Kunststoff-Material
(17) mit einer vergleichsweise diinnen, vorzugswei-
se textilen, Deckschicht, insbesondere aus Polye-
thylen, Polyester, Polyurethan, Polyamid, Polypro-
pylen, Polyvinylchlorid, oder SBS, versehen ist.

Innenschuh nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der E-Modul des
zweiten Kunststoff-Materials (12’) des Verstar-
kungselements (6, 7)zumindest das 5-Fache, vor-
zugsweise das 5-fache bis 10-Fache, des E-Moduls
des ersten Kunststoff-Materials (17) betragt.

Innenschuh nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass das Verstarkungse-
lement (12) zumindest abschnittsweise aus einem
thermoplastisches Elastomer, insbesondere Ethy-
lenvinylacetat (EVA), thermoplastisches Polyure-
than (TPU), oder Polyvinylchlorid (PVC), besteht.

Innenschuh nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass das erste Kunststoff-
Material (17) in zumindest einer Zone, welche von
dem Verstarkungselement (12) ausgespart ist, be-
reichsweise verdichtet ist.

Innenschuh nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass das erste Kunststoff-
Material (17) derart verdichtet ist, dass zumindest
eine im Wesentlichen linienférmige Vertiefung (15)
vorgesehen ist, welche eine deutlich gréRere Erstre-
ckungin Langsrichtung als in Querrichtung aufweist,
wobei insbesondere in einer Zone (11’) zumindest
zwei linienférmige Vertiefungen (15) vorgesehen
sind, welche dazwischen einen Auslenkbereich (16)
definieren, oder zumindest eine einen Auslenkbe-
reich (16) definierenden, im Wesentliche ringférmige
Vertiefung (15) vorgesehen ist.

Innenschuh nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mehrere linienférmigen Vertiefun-
gen (15) um einen gemeinsamen Zentralbereich
(16) herum, vorzugsweise im Wesentlichen ringfor-
mig, vorgesehen sind, wobei der Abstand zwischen
zwei benachbarten Vertiefungen (15) vorzugsweise
unter 30mm, insbesondere unter 20mm betragt.

Innenschuh nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die mehrere im Wesentlichen paral-
lel zueinander verlaufende, linienférmigen Vertie-
fungen (15) vorgesehen sind, wobei der Abstand
zwischen zwei benachbarten Vertiefungen (15) vor-
zugsweise unter 30mm, insbesondere unter 20mm



12.

13.

14.

15.
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betragt.

Innenschuh nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass das erste Kunststoff-
Material (17) in jenem Bereich, in welchem es mit
dem Verstarkungselement (12) verbunden ist, ver-
dichtet ist, wobei insbesondere in jenen Bereichen,
in welchen das Verstarkungselement (12) vorgese-
hen ist, die Materialstarke des Verstarkungsele-
ments (12) im Wesentlichen der Materialstérkenver-
ringerung aufgrund der Verdichtung des erstem
Kunststoff-Materials (17) entspricht.

Verfahren zur Herstellung eines Innenschuhs (5),
insbesondere fir einen Schalen-Skischuh (1), wobei
der Innenschuh (5) einen im angezogenen Zustand
im Kndchelbereich (11) angeordneten, sich seitlich
in Richtung eines Zehenbereichs (11") nach vorne
erstreckenden Seitenteil (6, 7) aufweist, fiir welchen
ein im Wesentlichen ebenes bahnférmiges erstes
Kunststoff-Material (17) als Ausgangsmaterial ver-
wendet wird, und das ein Verstarkungselement (12)
aus einem zweiten bahnférmigen Kunststoff-Mate-
rial (12’) geformt, vorzugsweise geschnitten, wird,
wobei das Kunststoff-Material (12’) des Verstar-
kungselements (12) eine hdéhere Biegesteifigkeit
und/oder einen hoheren Elastizitdtsmodul als das
erste Kunststoff-Material (17) aufweist, wobei das
Verstarkungselement (12) mit dem Ausgangsmate-
rial (17) verbunden wird, dadurch gekennzeichnet,
dass das Verstarkungselement (12) derart in eine
Presse (18) eingelegt wird, dass ein Kndchelbereich
(11) zumindest teilweise ausgespartist und das Ver-
starkungselement (12) den Knéchelbereich (11) zu-
mindest abschnittsweise einfasst, insbesondere in
einem Bereich ober-/unterhalb und/oder hinter dem
Kndéchelbereich (11) vorgesehen ist.

Verfahren zur Herstellung eines Innenschuhs nach
Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass das
erste Kunststoff-Material (17) auf eine Temperatur
oberhalb der Erweichungstemperatur erwarmt wird,
vorzugsweise auf eine Temperatur 10°C bis 20°
oberhalb der Erweichungstemperatur, insbesonde-
re auf eine Temperatur zwischen 80° und 130°C,
besonders bevorzugt auf eine Temperatur zwischen
90°C und 120°C.

Verfahren zur Herstellung eines Innenschuhs nach
Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet,
dass das erste Kunststoff-Material (17) mit einer
Temperatur oberhalb der Erweichungstemperatur
des ersten Kunststoff-Materials (17), und das zweite
Kunststoff-Material (12’) mit einer Temperatur unter-
halb der Erweichungstemperatur des zweiten Kunst-
stoff-Materials (12) in die Presse (18) eingelegt wird,
und das erste Kunststoff-Material (17) in jenen Be-
reichen, in welchen das zweite Kunststoff-Material

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

(12’) vorgesehen ist, verdichtet wird.
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