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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Schuhs, insbesondere eines Sportschuhs,
umfassend die Schritte:

a) Herstellen eines Schuhoberteils, wobei das Schu-
hoberteil einen den oberen Bereich des FulRes des
Tragers abdeckenden oberen Bereich sowie einen
die FuRsohle des Fulles des Tragers einhullenden
unteren Bereich aufweist;

b) Herstellen eines Sohlenteils, wobeidas Sohlenteil
einen Bodenbereich sowie einen seitlichen Wand-
bereich aufweist, wobei der Bodenbereich und der
Wandbereich einen oben offenen Aufnahmeraum
fur Schittgut begrenzt;

c) Fullen des Aufnahmeraums mit einem Schittgut,
wobei das Schiittgut zumindest teilweise, vorzugs-
weise vollstandig, aus einem thermoplastischen
Elastomer (TPE) besteht;

d) Befestigen des Schuhoberteils am Sohlenteil, so
dass der untere Bereich des Schuhoberteils auf dem
Schittgut zu liegen kommit,

wobeiauf dem Bodenbereich mindestens eine stegartige
Struktur ausgebildet wird, die in den Aufnahmeraum hi-
neinreicht.

[0002] Ein solches Verfahren ist aus der WO
2017/097315 A1 bekannt. Eine dhnliche Losung zeigt
die DE 10 2010 046 278 A1.

[0003] Die Herstellung von Sportschuhen ist eine hin-
langlich bekannte Technologie. Dabei wird angestrebt,
nicht nur einen wirtschaftlichen Prozess fiir die Fertigung
bereitzustellen, sondern auch die Méglichkeit zu haben,
auf das Feder- und Dampfverhalten der Schuhsohle und
damit des Schuhs méglichst gut Einfluss nehmen zu kén-
nen. Hierfiir spielt auch das zum Einsatz kommende Ma-
terial eine wesentliche Rolle. Weiterhin wird ein ange-
nehmes Traggeflihl angestrebt.

[0004] Inder US 2009/0013558 A1 wird ein Schuh be-
schrieben, bei dem die Schuhsohle aus unterschiedli-
chen Kunststoffen besteht, die miteinander verbunden
sind, wobei unterschiedliche Polymermaterialien zum
Einsatz kommen. In der WO 2007/082838 A1 wird be-
schrieben, dass flr eine Schuhsohle auch expandiertes
Thermoplastisches Polyurethan (E-TPU) vorteilhaft zum
Einsatz kommen kann. In diesem Dokument sind auch
detaillierte Informationen zu diesem Kunststoffmaterial
vorhanden; insoweit wird ausdrticklich auf dieses Doku-
ment Bezug genommen.

[0005] Auch in der DE 10 2011 108 744 B4 wird ein
Schuh beschrieben, bei dem E-TPU als Material fir die
Sohle eingesetzt wird. Hier wird weiter beschrieben, dass
einzelne geschaumte Kunststoffkugeln aus diesem Ma-
terial, die zumeist eine Abmessung von wenigen Millime-
tern haben, dadurch zur Sohle geformt werden, dass ge-
maf einer moglichen Verarbeitungsform in ein entspre-
chendes Werkzeug ein Bindemittel eingegeben wird, so
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dass die Kunststoffkugeln miteinander verbunden wer-
den und den Formkorper der Sohle bilden. Nach einer
anderen Vorgehensweise wird Wasserdampf unter defi-
niertem Druck in ein Formwerkzeug eingegeben, in dem
die Kunststoffkugeln eingebracht sind. Dabei kommt es
zu einem partiellen Aufschmelzen des Kunststoffmateri-
als, so dass sich die Kunststoffkugeln stoffschliissig mit-
einander verbinden und so den Formkdrper der Sohle
bilden.

[0006] Die US 2641004 A offenbart einen Schuh, des-
sen Schuhoberteil sockenartig ausgebildet ist; das Schu-
hoberteil wird dann mit einer klassisch ausgebildeten
Schuhsohle verbunden. Eine andere Lésung zeigt die
FR 2709 047 A1.

[0007] Die damit erzielbaren Eigenschaften des
Schuhs, insbesondere mit Blick auf dessen Feder- und
Dampfungsverhalten, sind nicht in jedem Falle voll be-
friedigend. Des weiteren ist der Herstellungsprozess der
genannten Sohle mitunter relativ aufwendig und somit
kostenintensiv.

[0008] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren bereitzustellen, mit dem ein Schuh kos-
tenguinstig hergestellt werden kann, wobei ein besonders
angenehmes Traggefuhl erreicht werden soll. Weiterhin
sollen das Feder- und Dampfungsverhalten des Schuhs
in einfacher Weise beeinflussbar sein.

[0009] Die Losung dieser Aufgabe durch die Erfin-
dung ist dadurch gekennzeichnet, dass das Schittgut in
Form einzelnerloser Kérper sowie teilweise auch in Form
miteinander verbundener Korper eingebracht wird.
[0010] Der obere Bereich und der untere Bereich des
Schuhoberteils werden dabei bevorzugt als einstilickige
Struktur ausgebildet. Das Schuhoberteil kann als so-
ckenartige Struktur ausgebildet werden. Das Schuhober-
teil ist dabei nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform
der Erfindung als Strickteil hergestellt, so dass es auf
einer Strickmaschine hergestellt wird.

[0011] Der obere Bereich und der untere Bereich des
Schuhoberteils werden bevorzugt als einteiliges, vor-
zugsweise nahtloses, Strickteil hergestellt. In diesem
Falle ist bevorzugt vorgesehen, dass Zirkular-Strickma-
schinen eingesetzt werden, mit denen ein umlaufend ge-
schlossenes Gestrick hergestellt werden kann.

[0012] Natdrlich sind auch andere Mdglichkeiten ge-
geben, mit denen das Schuhoberteil hergestellt werden
kann. Insbesondere kann vorgesehen werden, dass der
obere Teil des Schuhoberteils in klassischer Weise pro-
duziert wird, wobei der untere Bereich, der unterhalb der
FuRsohle des Tragers des Schuhs verlauft, beispielswei-
se eine Strobelsohle ist, die mit dem oberen Teil des
Schuhoberteils beispielsweise vernaht wird. Dies kann
insbesondere in Kombination mit einem gestrickten obe-
ren Bereich des Schuhoberteils erfolgen.

[0013] Der untere Bereich des Schuhoberteils ist vor-
zugsweise als textiles Gewirk mit einer maximalen Dicke
von 5 mm, vorzugsweise mit einer maximalen Dicke von
3 mm, ausgebildet. Damit hat der Trager des Schuhs ein
besonders vorteilhaftes Traggefiihl, da er - nur durch den
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dinnen unteren Bereich des Schuhoberteils getrennt -
auf dem Schuttgut lauft.

[0014] Das Sohlenteil wird bevorzugt als SpritzgieRteil
oder als Thermoformteil hergestellt.

[0015] Erfindungsgemal istalso vorgesehen, dass auf
dem Bodenbereich mindestens eine stegartige Struktur
ausgebildet wird, die in den Aufnahmeraum hineinreicht.
Diese stegartige Struktur bildet innerhalb des Aufnahme-
raums Wandungsbereiche, die der freien Verschieblich-
keit des lose eingefiillten Schittguts entgegenwirkt und
dieses in gewissen Bereichen des Aufnahmeraums halt.
Damit kann das Laufgefiihl beim Tragen des Schuhs po-
sitiv beeinflusst werden.

[0016] Die genannte stegartige Struktur erlaubt es,
dass die Sohle bei bestimmungsgemafer Benutzungun-
ter Belastung den Ful bei gewissen Anwendungen op-
timal stlitzen kann. Dies kann unter dem Aspekt relevant
sein, da ansonsten die sich im Inneren des Aufnahme-
raums des Sohlenteils befindlichen (Kunststoff)Korper
infolge dessen, dass sie nicht miteinander verbunden,
sondern lose angeordnet sind, keine groRe Stiitzfunktion
fur den Fuld bieten.

[0017] Beim oben genannten Befestigen des Schuho-
berteils am Sohlenteil kann ein Vernahen und/oder ein
Verkleben der beiden Teile erfolgen.

[0018] Als Schittgut werden bevorzugt kugelférmig
oder ellipsoid ausgebildete Kdrper verwendet. Die Kor-
per des Schittguts sind bevorzugt als Hohlkérper aus-
gebildet. Die Abmessungen der Kérper des Schittguts
in den drei Raumrichtungen liegen bevorzugt zwischen
1 mm und 13 mm, besonders bevorzugt zwischen 3 mm
und 6 mm.

[0019] Die Korper des Schiittguts bestehen bevorzugt
aus geschaumtem (also expandiertem) thermoplasti-
schen Elastomer.

[0020] Besonders bevorzugt ist vorgesehen, dass die
Korper des Schittguts aus thermoplastischem Polyure-
than (TPU), aus thermoplastischem Polyamid (TPA)
und/oder aus thermoplastischem Elastomer auf Olefin-
basis (TPO) bestehen, wobei die genannten Materialien
insbesondere expandiert (aufgeschdumt) sind.

[0021] Die Kunststoffkérper weisen bevorzugt eine
Harte zwischen 75 bis 90 Shore A auf, vorzugsweise
zwischen 80 und 85 Shore A. Sie haben bevorzugt eine
Schiittdichte zwischen 100 und 300 kg/m3.

[0022] Zudembevorzugtzum Einsatzkommenden ex-
pandierten thermoplastischen Polyurethan (E-TPU) fir
die Kunststoffkorper, die in den Aufnahmeraum des Soh-
lenteils eingebracht werden, sei folgendes erwahnt: Die-
ses Material ist an sich bekannt und wird in Schuhen
eingesetzt. Es ist beispielsweise unter der Bezeichnung
"PearlFoam" von der Huntsman International LLC oder
unter der Bezeichnung "Infinergy" von der BASF SE er-
héltlich. Zu diesem Material wird ausdrtcklich auf die WO
2005/066250 A1 Bezug genommen, wo sich Details zu
diesem Material, also zu expandierbaren thermoplasti-
schen Polyurethanen und deren Herstellung finden.
[0023] Zum Vorbekanntsein von thermoplastischem
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Elastomer auf Urethanbasis sei weiterhin ausdricklich
auf die WO 2010/010010 A1 hingewiesen, in der ein ex-
pandierbarer, treibmittelhaltiger thermoplastischer Poly-
mer-Blend offenbart wird, der thermoplastisches Polyu-
rethan und Styrolpolymerisat enthalt. Der Polymer-Blend
kann dabei mindestens ein weiteres thermoplastisches
Polymer enthalten. Als weiteres thermoplastisches Po-
lymer kommt insbesondere Polyamid (PA), Polymethyl-
methacrylat (PMMA), Polycarbonat (PC), Polyethylen
(PE), Polypropylen (PP), Polyvinylchlorid (PVC), Cellu-
lose bzw. Polyoxymethylen (POM) in Frage.

[0024] Der Sohlenteil besteht bevorzugt aus thermo-
plastischem Polyurethan (TPU), aus thermoplastischem
Elastomer (TPE), aus Polyamid (PA) und/oder aus Gum-
mimaterial.

[0025] Nachdem von Schittgutim Zusammenhang mit
denin den Aufnahmeraum einzubringenden Kérpern ge-
sprochenist, handelt es sich hierbei um einzelne Partikel,
die keine Verbindung zueinander aufweisen. Insbeson-
dere werden nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform
der Erfindung die Kunststoffkérper ohne Verbindung zu-
einander im Aufnahmeraum des Sohlenteils platziert.
Demgemal werden die einzelnen Kugeln oder Elipsoide
nicht durch irgendwelche MalRnahmen miteinander ver-
bunden, sondern sie sind lose im Aufnahmeraum des
Sohlenteils platziert.

[0026] Das Schittgutwird dabeibevorzugtin voller Pa-
ckung und vorzugsweise unter leichtem Druck im Auf-
nahmeraum des Sohlenteils platziert.

[0027] Vorteilhaft ist, dass das vorgeschlagene Ver-
fahren die kostengiinstige Produktion eines Schuhs er-
laubt, der ein angenehmes Tragegefiihl aufweist, wobei
vorteilhaft auf den Einsatz einer Innen- bzw. Einlegesoh-
le verzichtet werden kann.

[0028] Daserwahnte Sohlenteil kann beiBedarfander
Unterseite noch mit einer AuRensohle versehen werden.
[0029] Es hat sich gezeigt, dass bei Ausgestaltung ei-
nes Schuhs, insbesondere eines Sportschuhs, in der
oben spezifizierten Weise bezliglich des Kompressions-
verhaltens des Schuhs sowie hinsichtlich dessen Ruck-
stelleigenschaft (nach Wegnahme der komprimierenden
Kraft durch den Full des Tragers) sehr vorteilhafte und
komfortable Trageeigenschaften des Schuhs erreicht
werdenkénnen. Dies giltinsbesondere unter dem Aspekt
starker Temperaturschwankungen.

[0030] Werden die vorgeschlagenen thermoplasti-
schen Elastomere (im Unterschied zu tblichen Polyme-
ren) als loses Schittgut im Hohlraum der Sohle einge-
setzt, ergeben sich aufgrund der Reibungseigenschaften
zwischen den einzelnen Partikeln giinstige Verhaltnisse,
da diese nicht in unerwiinschter Weise aneinander ent-
lang gleiten, sondern trotzloser Anordnung eine gewisse
Festigkeit bieten, wenn der Ful3 des Tragers das Schiitt-
gut verformt. Somit wird ein optimaler Kompromiss zwi-
schen einem gewissen Massageeffekt auf der einen Sei-
te und einem hinreichenden Halt des Fules wahrend der
Benutzung des Schuhs auf der anderen Seite erzielt.
[0031] In der Zeichnung ist ein Ausfiihrungsbeispiel
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der Erfindung dargestellt. Es zeigen:
Fig. 1  schematisch ein Schuhoberteil und ein Sohlen-
teil eines Schuhs, wobei diese noch nicht mit-
einander verbunden sind,

Fig. 2  denfertigen Schuh, bei dem das Schuhoberteil
und das Sohlenteil gemaR Figur 1 miteinander
verbunden sind, und

Fig. 3  den fertigen Schuh in einem Schnitt senkrecht
zur Langsachse des Schuhs.

[0032] In Figur 1 sind ein Schuhoberteil 2 und ein Soh-
lenteil 5 zu sehen, die zusammen einen Schuh 1 erge-
ben, wobei die beiden Teile 2 und 5 noch nicht mitein-
ander verbunden sind. Die Bezeichnungen "oben" und
"unten" beziehen sich auf die bestimmungsgemale Be-
nutzung des Schuhs bzw. wenn dieser auf dem Boden
steht.

[0033] In einer ersten Phase der Produktion des
Schuhs 1 wird einmal das Schuhoberteil 2 und einmal
das Sohlenteil 5 hergestellt.

[0034] Im Falledes Schuhoberteils 2kommtnach einer
bevorzugten Lésung ein Strickverfahren zum Einsatz,
bei dem eine sockenartige Struktur produziert wird, wie
sie aus Figur 1 ersichtlich ist. Hierfiir werden beispiels-
weise Zirkular-Strickmaschinen eingesetzt, die die ge-
samte sockenartige Struktur in einem Produktionsschritt
herstellen kénnen. Dabei weist das Schuhoberteil 2 ei-
nen oberen Bereich 3 auf, der unter anderem den Rist
des Fules des Tragers bedeckt, sowie einen unteren
Bereich 4, der bei bestimmungsgemafer Benutzung des
Schuhs unterder FuRsohle des Tragers zu liegen kommt.
Das gesamte Schuhoberteil 2 istdabei als einteiliges Ge-
wirk ausgebildet.

[0035] Das Sohlenteil 5 kann beispielsweise durch ei-
nen SpritzgieRprozess oder durch einen Thermoform-
prozess hergestellt werden. Wie aus Figur 1 ersichtlich
ist, hat das Sohlenteil 5 einen Bodenbereich 6 sowie ei-
nen seitlichen Wandbereich 7, der hier als umlaufender
Rand ausgebildetist. Der Bodenbereich 6 und der Wand-
bereich 7 bilden einen oben offenen Aufnahmeraum 8.

[0036] Nachdem das Schuhoberteil 2 sowie das Soh-
lenteil 3 hergestellt sind (was gleichzeitig erfolgen kann
oder in beliebiger Reihenfolge zeitlich versetzt), erfolgt
eine Fullung des Aufnahmeraums 8 mit Schiittgut 9, was
in Figur 1 nur angedeutet ist.

[0037] Wie aus den weiteren Figuren ersichtlich ist,
wird das Schittgut 9 in vollstandiger Packung und gege-
benenfalls unter leichtem Druck in den Aufnahmeraum
8 eingebracht. Auf das so vorbereitete Sohlenteil 3 wird
dann das Schuhoberteil 2 platziert und das Sohlenteil 5
mit dem Schuhoberteil 2 verbunden. Dies kann durch
Nahen und/oder Kleben erfolgen.

[0038] Demgemal liegt nunmehr der untere Bereich
4 des Schuhoberteils 2 direkt auf dem Schiittgut 9 auf,
so dass bei der Benutzung des Schuhs ein angenehmes
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Laufgefiihl entsteht.

[0039] Als Schiittgut 9 kommt generell beliebiges Ma-
terial zum Einsatz (beispielsweise auch Sand), wahrend
bevorzugt an Kugeln oder Ellipsoide aus geschdumtem
Kunststoffmaterial gedacht ist; Details hierzu sind oben
vermerkt.

[0040] Damitdas Schittgut9im Aufnahmeraum 8 eine
gewisse Stabilitdt aufweist, wenn es infolge der Ge-
wichtskraft durch den Full des Tragers verdrangt wird,
kdénnen stegartige Strukturen 10 im Bodenbereich 6 des
Sohlenteils 5 angeformt werden. Diese Strukturen 10 be-
hindern das Schiittgut 9 an einer seitlichen Verschie-
bung, so dass insoweit die Stabilitdt des Schuhs und ins-
besondere der Sohle erhéht werden kann.

[0041] In Figur 3 ist ein Schnitt durch den fertigen
Schuh senkrecht zur Langsrichtung L des Schuhs 1 dar-
gestellt. Hier ist zu erkennen, dass unterhalb des erlau-
terten Sohlenteils 5 noch eine Auflensohle 11 ange-
bracht wurde, was beispielsweise durch Ankleben erfol-
gen kann.

[0042] In dieser Figur ist auch zu sehen, dass der un-
tere Bereich 4 des Schuhoberteils 2 relativ diinn ausge-
bildet ist. Eingetragen ist die Dicke D, die bevorzugt ma-
ximal 3 mm betragt. Hierdurch wird ein angenehmes Tra-
gegefuhl realisiert, da der Ful® des Tragers des Schuhs
quasi wie auf Sand lauft, da die einzelnen Partikel des
Schittguts 9 keine Verbindung zueinander haben.
[0043] Durch Wahl der materialspezifischen und geo-
metrischen Parameter (Abmessungen der Partikel des
Schittguts, Abmessungen der einzelnen Bereiche des
Schuhoberteils und des Sohlenteils, Materialwahl, etc.)
kann auf das Feder- und Dampfungsverhalten des
Schuhs und insbesondere der Sohle Einfluss genommen
werden.

[0044] Dies gilt insbesondere auch fir die optionale
Wahl und Gestaltung der stegartigen Struktur 10, fur die
auch nach oben offene runde oder polygonartig gestal-
tete Kammerabschnitte vorgesehen werden kénnen.
[0045] Nicht illustriert ist, dass zwecks gezielter Ver-
starkung bestimmter Bereiche der Sohle gegebenenfalls
Einlegeteile gefertigt und mitdem Sohlenteil 5 verbunden
werden kénnen. Damit kdbnnen spezielle Bereiche der
Sohle mit einer hoheren Stabilitat versehen werden, wo-
bei insbesondere die Stutzfunktion des Schuhs und ins-
besondere der Sohle beeinflusst werden kann.

[0046] Eine vorteilhafte Weiterbildung kann wie folgt
aussehen:

Als Schittmaterial kénnen Hohlkdrper (insbesondere
Kugeln oder Ellipsoide), die aus thermoplastischem Po-
lyurethan (TPU) bestehen (eventuell auch aus expan-
diertem TPU) eingesetzt werden, die einen Durchmesser
vorzugsweise zwischen 3 und 15 mm haben; besonders
bevorzugt ist ein Durchmesserbereich zwischen 5und 8
mm.

[0047] Die Herstellung dieser Hohlkérper kann bei-
spielsweise durch SpritzgielRen, Blasformen oder Laser-
sintern erfolgen.

[0048] Die Oberflache der Hohlkdrper kann teilweise
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offen oder komplett geschlossen sein. Bei geschlosse-
nen Hohlkorpern enthalt dieser Luft. Die Kérper zeichnen
sich unter anderem dadurch aus, dass sie bei Kompres-
sion einen stark nichtlinearen Verlauf der Verformungs-
kraft Uber der Verformung aufweisen. Demgemal Iasst
sich der Hohlkérper bis zu einem gewissen Grad relativ
leicht verformen bzw. zusammendriicken, ab einem ge-
wissen Grad der Deformation nimmt der Widerstand ge-
gen weitere Verformung dann stark zu, d. h. es fallt nun
schwerer, den Hohlkdrper weiter zu verformen.

[0049] Dieses Verhalten kann sehr vorteilhaft bei
Dampfungssystemen im Bereich des Sports und hier
speziell bei Schuhsohlen (auch Zwischen- bzw. Einlege-
sohlen) verwendet werden.

[0050] Die Korper des Schiittguts kdnnen transparent
sein.
[0051] Die Harte des Ausgangsmaterials der TPU-

Hohlkérper liegt bevorzugt im Bereich zwischen 70 bis
95 Shore A.

[0052] Die Hohlkérper nehmen nach Wegnahme der
aulleren Kraftwieder vollstandigihre urspriingliche Form
ein. Ein Mischen mit anderen Materialien (z. B. PU-
Schaum oder E-TPU- bzw. E-TPE-Materialien) ist mog-
lich, um die Dampfungseigenschaften vorteilhaft zu be-
einflussen. Die Kombination mit anderen Materialien
kann mittels eines "PU Casting Prozess" erfolgen. In die-
sem Falle kann beispielsweise vorgesehen werden, dass
die Hohlkorper zu 80 % aus TPU und zu 20 % aus PU-
Schaum als Binder bestehen. Insbesondere ist auch eine
Kombination mit E-TPU- bzw. E-TPE-Material moglich.
[0053] Die Hohlkdrper kdnnen mittels Verschweillen
oder durch Einsatz von Mikrowellen hergestellt werden,
indem zwei Halbkugeln bzw. Halbschalen miteinander
verbunden werden. An der Nahtstelle kdnnen sich dabei
zirkular umlaufende Stege ausbilden, was die Steifigkeit
in durchaus gewiinschter Weise positiv beeinflussen
kann.

[0054] Wie oben dargestellt, ein loses Einbringen ein-
zelner Kérper in Form von Schittgut vorgesehen ist. Er-
findungsgemaR ist jedoch vorgesehen, dass die genann-
ten Korper aus den genannten Materialien auch zumin-
dest teilweise miteinander gekoppelt bzw. verbunden
werden. Insoweit ist es vorgesehen, eine Struktur zu er-
zeugen, bei der eine Anzahl von Kérpern, bevorzugt von
Hohlkérpern, miteinander verbunden sind, beispielswei-
se durch Mikrowellenverschweif3en.

[0055] Ein ahnlicher Verbund einzelner Korper kann
auch dadurch erzeugt werden, dass die einzelnen Kor-
per, insbesondere Hohlkérper, in einen Kunststoff-
schaum, insbesondere Polyurethan-Schaum, eingebet-
tet werden und so eine Struktur entsteht, die zum Aufbau
der Schuhsohle genutzt werden kann.

Bezugszeichenliste:

[0056]

1 Schuh
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Schuhoberteil

oberer Bereich des Schuhoberteils
unterer Bereich des Schuhoberteils
Sohlenteil

Bodenbereich

Wandbereich

Aufnahmeraum

Schittgut

stegartige Struktur

Auliensohle

Dicke des unteren Bereichs des Schuhoberteils
Langsrichtung des Schuhs

rojaooo\lovm-hwm

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Schuhs (1) insbe-
sondere eines Sportschuhs, umfassend die Schritte:

a) Herstellen eines Schuhoberteils (2), wobei
das Schuhoberteil (2) einen den oberen Bereich
des Fules des Tragers abdeckenden oberen
Bereich (3) sowie einen die FuRsohle des Fulles
des Tragers einhlllenden unteren Bereich (4)
aufweist;

b) Herstellen eines Sohlenteils (5), wobei das
Sohlenteil (5) einen Bodenbereich (6) sowie ei-
nen seitlichen Wandbereich (7) aufweist, wobei
der Bodenbereich (6) und der Wandbereich (7)
einen oben offenen Aufnahmeraum (8) fir
Schittgut (9) begrenzt;

c) Fullen des Aufnahmeraums (8) mit einem
Schittgut (9), wobei das Schittgut zumindest
teilweise, vorzugsweise vollstéandig, aus einem
thermoplastischen Elastomer (TPE) besteht;
d) Befestigen des Schuhoberteils (2) am Soh-
lenteil (5), so dass der untere Bereich (4) des
Schuhoberteils (2) auf dem Schittgut (9) zu lie-
gen kommt,

wobei auf dem Bodenbereich (6) mindestens eine
stegartige Struktur (10) ausgebildet wird, die in den
Aufnahmeraum (8) hineinreicht, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

das Schiittgut (9) in Form einzelner loser Korper so-
wie teilweise auch in Form miteinander verbundener
Korper eingebracht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der obere Bereich (3) und der untere
Bereich (4) des Schuhoberteils (2) als einstiickige
Struktur ausgebildet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Schuhoberteil (2) als so-

ckenartige Struktur ausgebildet wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
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durch gekennzeichnet, dass das Schuhoberteil (2)
auf einer Strickmaschine hergestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der obere Bereich (3) und der untere
Bereich (4) des Schuhoberteils (2) als einteiliges,
vorzugsweise nahtloses, Strickteil hergestellt wer-
den.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass der untere Bereich
(4) des Schuhoberteils (2) als textiles Gewirk mit ei-
ner maximalen Dicke (D) von 5 mm, vorzugsweise
mit einer maximalen Dicke (D) von 3 mm, ausgebil-
det wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass das Sohlenteil (5) als
Spritzgielteil hergestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass das Sohlenteil (5) als
Thermoformteil hergestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass beim Befestigen des
Schuhoberteils (2) am Sohlenteil (5) gemafR Schritt
d) von Anspruch 1 ein Vernahen und/oder ein Ver-
kleben der beiden Teile erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass als Schittgut (9) ku-
gelfdrmig oder ellipsoid ausgebildete Korper ver-
wendet werden.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kdrper des Schittguts (9) als
Hohlkdrper ausgebildet sind.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Abmessungen der Kérper
des Schittguts (9) in den drei Raumrichtungen zwi-
schen 1 mmund 13 mm betragen, vorzugsweise zwi-
schen 3 mm und 6 mm.

Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Kérper des Schiittguts (9)
aus geschaumtem thermoplastischen Elastomer be-
stehen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass die Korper des
Schittguts (9) aus thermoplastischem Polyurethan
(TPU), aus thermoplastischem Polyamid (TPA)
und/oder aus thermoplastischem Elastomer auf Ole-
finbasis (TPO) bestehen, wobei die genannten Ma-
terialien insbesondere expandiert sind.
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Claims

Method for producing a shoe (1), in particular a sports
shoe, comprising the steps:

a) Producing a shoe upper (2), wherein the shoe
upper (2) has an upper region (3) covering the
upper region of the wearer’s foot and a lower
region (4) enclosing the sole of the wearer’s foot;
b) Producing a sole part (5), wherein the sole
part (5) having a bottom region (6) and a lateral
wall region (7), wherein the bottom region (6)
and the wall region (7) delimiting an upwardly
open receiving space (8) for bulk material (9);
c) Filling the receiving space (8) with a bulk ma-
terial (9), wherein the bulk material consisting at
least partially, preferably completely, of a ther-
moplastic elastomer (TPE);

d) Fastening the shoe upper (2) to the sole part
(5) so that the lower region (4) of the shoe upper
(2) comes to rest on the bulk material (9),

wherein at least one web-like structure (10)is formed
on the bottom region (6), which structure extends
into the receiving space (8),

characterized in

that the bulk material (9) is introduced in the form of
individual loose bodies and also, in part, in the form
of interconnected bodies.

Method according to claim 1, characterized in that
the upper region (3) and the lower region (4) of the
shoe upper (2) are formed as a one-piece structure.

Method according to claim 1 or 2, characterized in
that the shoe upper (2)is formed as a sock-like struc-
ture.

Method according to one of claims 1 to 3, charac-
terized in that the shoe upper (2) is produced on a
knitting machine.

Method according to claim 4, characterized in that
the upper region (3) and the lower region (4) of the
shoe upper (2) are produced as a one-piece, pref-
erably seamless, knitted part.

Method according to one of claims 1 to 5, charac-
terised in that the lower region (4) of the shoe upper
(2) is formed as a textile knitted fabric with a maxi-
mum thickness (D) of 5 mm, preferably with a max-
imum thickness (D) of 3 mm.

Method according to one of claims 1 to 6, charac-
terized in that the sole part (5) is produced as an

injection moulded part.

Method according to one of claims 1 to 6, charac-
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terised in that the sole part (5) is produced as a
thermoformed part.

Method according to one of claims 1 to 8, charac-
terized in that the fastening of the shoe upper (2)
to the sole part (5) according to step d) of claim 1
takes place by sewing and/or gluing of the two parts.

Method according to one of claims 1 to 9, charac-
terised in that spherical or ellipsoidal bodies are
used as bulk material (9).

Method according to claim 10, characterised in that
the bodies of the bulk material (9) are formed as hol-
low bodies.

Method according to claim 10 or 11, characterised
in that the dimensions of the bodies of the bulk ma-
terial (9) in the three spatial directions are between
1 mm and 13 mm, preferably between 3 mm and 6
mm.

Method according to claim 11 or 12, characterised
in that the bodies of the bulk material (9) consist of
foamed thermoplastic elastomer.

Method according to one of claims 1 to 13, charac-
terized in that the bodies of the bulk material (9)
consist of thermoplastic polyurethane (TPU), of ther-
moplastic polyamide (TPA) and/or of thermoplastic
elastomer based on olefin (TPO), wherein said ma-
terials being in particular expanded.

Revendications

1.

Procédé de fabrication d’'une chaussure (1), notam-
ment d’une chaussure de sport, comportant les éta-
pes suivantes :

a) la fabrication d’'une partie supérieure de
chaussure (2), la partie supérieure de chaussu-
re (2) comprenant une zone supérieure (3) re-
couvrant la zone supérieure du pied de l'utilisa-
teur, ainsi qu’'une zone inférieure (4) envelop-
pant la plante de pied du pied de l'utilisateur ;
b)la fabrication d’'une partie semelle (5), la partie
semelle (5) comprenant une zone de fond (6),
ainsi qu’une zone de paroi latérale (7), la zone
de fond (6) et la zone de paroi (7) délimitant un
espace de réception (8) ouvert vers le haut pour
un produit en vrac (9) ;

c) le remplissage de I'espace de réception (8)
avec un produit en vrac (9), le produit en vrac
étant constitué au moins en partie, de préféren-
ce en totalité, d’'un élastomére thermoplastique
(TPE);

d) la fixation de la partie supérieure de chaus-
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10.

sure (2) sur la partie semelle (5), de telle sorte
que la zone inférieure (4) de la partie supérieure
de chaussure (2) se situe sur le produit en vrac

(9),

au moins une structure de type traverse (10) étant
formée surla zone de fond (6), qui s’étend dans I'es-
pace de réception (8),

caractérisé en ce que

le produit en vrac (9) est introduit sous la forme de
corps laches individuels, ainsi qu’en partie égale-
ment sous la forme de corps reliés entre eux.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que la zone supérieure (3) et la zone inférieure (4)
de la partie supérieure de chaussure (2) sont confi-
gurées en tant que structure d’un seul tenant.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que la partie supérieure de chaussure (2) est
configurée en tant que structure de type chaussette.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 3, caractérisé en ce que la partie supérieure de
chaussure (2) est fabriquée sur une machine a tri-
coter.

Procédé selon larevendication 4, caractérisé en ce
que la zone supérieure (3) et la zone inférieure (4)
de la partie supérieure de chaussure (2) sont fabri-
quées en tant que partie tricotée en une partie, no-
tamment sans couture.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 5, caractérisé en ce que la zone inférieure (4)
de la partie supérieure de chaussure (2) est confi-
gurée en tant que tricot textile ayant une épaisseur
maximale (D) de 5 mm, de préférence ayant une
épaisseur maximale (D) de 3 mm.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 6, caractérisé en ce que la partie semelle (5)
estfabriquée en tant que partie moulée par injection.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 6, caractérisé en ce que la partie semelle (5)
est fabriquée en tant que partie thermoformée.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 8, caractérisé en ce que, lors de la fixation de
la partie supérieure de chaussure (2) sur la partie
semelle (5) selon I'étape d) de la revendication 1,
une couture et/ou un collage des deux parties ont
lieu.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a9, caractérisé en ce que des corps configurés
sous forme sphérique ou ellipsoidale sont utilisés en
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tant que produit en vrac (9).

Procédé selon la revendication 10, caractérisé en
ce que les corps du produit en vrac (9) sont confi-
gurés en tant que corps creux.

Procédé selon la revendication 10 ou 11, caracté-
risé en ce que les dimensions des corps du produit
en vrac (9) sont comprises entre 1 mm et 13 mm, de
préférence entre 3 mm et 6 mm, dans les trois di-
mensions de I'espace.

Procédé selon la revendication 11 ou 12, caracté-
risé en ce que les corps du produit en vrac (9) sont
constitués d’élastomere thermoplastique moussé.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 13, caractérisé en ce que les corps du produit
en vrac (9) sont constitués de polyuréthane thermo-
plastique (TPU), de polyamide thermoplastique
(TPA) et/ou d’élastomére thermoplastique a base
d’oléfine (TPO), les matériaux cités étant notamment
expanseés.
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