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@ Sportschuh und Verfahren zum Herstellen eines Stollens
@ Ein Sportschuh umfat eine Sohle {11) sowie in einer 7 n
Unterseite (25) der Sohle (11) angeordnete Stollen (12), die » p
mit einem Spitzenabschnitt (20) dber die Unterseite (25) ' / / \
vorstehen. Die Stollen (12) bestehen teilweise aus einem |

keramischen Hartstoff. Die Spitzenabschnitte (20) bestehen
aus einem metallischen Korper (30), der an seiner Oberfla-
che mit einer diinnen Hartstoffschicht (32) aus keramischem
Material versehen ist. Der Spitzenabschnitt (20) wird hierzu
mittels thermischem Spritzen mit einer Hartstoffschicht (32)
versehen (Fig. 2).
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft einen Sportschuh mit einer
Sohle sowie in einer Unterseite der Sohle angeordneten
Stollen, die mit einem Spitzenabschnitt {iber die Unter-
seite vorstehen, wobei die Stollen teilweise aus einem
keramischen Hartstoff bestehen.

Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zum Her-
stellen eines Stollens fiir einen Sportschuh, wobei der
Stollen einen metallischen Spitzenabschnitt aufweist.

Ein Sportschuh der vorstehend genannten Art ist aus
der DE-OS 32 33 900 bekannt.

Es ist bekannt, bei Sportschuhen an der Sohlenunter-
seite Stollen vorzusehen, damit der Sportler besser in
der Lage ist, sich beim Laufen oder Starten gegen den
Untergrund abzustiitzen. Je nach Sportart (Laufen, FuB3-
ballspielen, Baseballspielen u. dgl) werden dabei unter-
schiedliche Arten von Schuhen und von Stollen verwen-
det, und die Stollen werden gelegentlich auch als Spikes,
Greifelemente, Beschlagteile o. dgl. bezeichnet. Im Rah-
men der vorliegenden Erfindung besteht insoweit kein
Unterschied, weil die Erfindung sich fir alle derartigen
Elemente eignet. Es ist ferner bekannt, derartige Stollen
auswechselbar zu gestalten, damit der Sportler mit ein-
unddemselben Schuh je nach Sportart oder nach Witte-
rungsbedingungen oder abhingig von der Bodenbe-
schaffenheit unterschiedliche Stollen einsetzen oder
nach lingerem Gebrauch verschlissene Stollen austau-
schen kann. Es ist aber auch bekannt, Stollen fest in
Sportschuhen anzuordnen, beispielsweise durch Ein-
spritzen mittels Kunststoff 0. dgl. Auch insoweit besteht
im Rahmen der vorliegenden Erfindung kein Unter-
schied, weil sich die Erfindung fiir alle derartigen Anord-
nungen von Stollen eignet.

Beider Auslegung von Stollen fiir Sportschuhe ist den
diversen Anforderungen Rechnung zu tragen, die an
derartige Stollen gestellt werden. Im Vordergrund steht
naturgemiB die Forderung nach einer Formgebung, die
dem Sportler ein optimales Laufen bzw. Starten gestat-
tet. Dariiber hinaus muB aber auch beachtet werden,
daB Stollen erheblichen mechanischen Belastungen aus-
gesetzt werden, da sie {iblicherweise mit groBer Kraft
gegen mineralische Umgebungen gedriickt bzw. in diese
hereingedrickt werden. Weiterhin sind auch Fragen der
Sicherheit zu beachten, weil derartige Sportschuhe auch
in Sportarten eingesetzt werden, beispielsweise Fuball,
bei denen die Sportier absichtlich oder unabsichtlich
miteinander in Berithrung kommen und daher durch die
Stollen Verletzungen verursacht werden koénnen.
SchlieBlich sind auch Gesichtspunkte der Fertigung und
der Kosten zu beriicksichtigen.

Aus der eingangs genannten DE-OS 32 33 900 ist nun
eine Sportschuhsohle mit Greifelementen bekannt, die
ganz oder teilweise aus Oxidkeramik bestehen. Soweit
die Stollen insgesamt aus Oxidkeramik bestehen, sind
sie so beschaffen, daf3 sie in die Sportschuhsohle einge-
schraubt oder eingespritzt werden kénnen. Soweit die
Stollen nur teilweise aus Oxidkeramik bestehen, ist die
Anordnung so getroffen, daB jeweils nur der die Lauffli-
che bildende Endbereich der Stollen aus Oxidkeramik
besteht. Dies bedeutet, da die Stollen zweiteilig ausge-
bildet sind, und zwar aus einem metallischen Grundkor-
per, der zugleich zur Befestigung der Stollen in der
Sportschuhsohle dient und andererseits aus einem End-
korper, der mit dem metallischen Grundkérper verbun-
den ist und den die Lauffliche bildenden Endbereich der
Stollen darstellt.

Ahnliche Stollen fiir Sportschuhe sind auch aus der
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DE-OS 39 15 157 bekannt, wobei sich diese vorbekann-
ten Stollen dadurch auszeichnen, daB ein keramischer
Teil an einem Stollengrundteil befestigt ist, der aus
Kunststoff besteht.

Bei allen vorstehend erlduterten bekannten Stollen
bildet somit der keramische Teil ein wesentliches Bau-
teil des Stollens, das etwa ein Drittel oder die Hilfte
oder noch mehr Volumenanteil des Stollens ausmacht
und daher ein massives keramisches Bauelement dar-
stellt.

Obwohl derartige Stollen, die ganz oder teilweise aus
einem keramischen Hartstoff bestehen, eine sehr lange
Standzeit aufweisen und dariiber hinaus auch in einfa-
cher Weise und preisgiinstig hergestellt werden kénnen,
so ist ihnen doch folgender Nachteil gemeinsam:

Wenn namlich die Keramik einen massiven Teil des
Stollens ausmacht, so kann es insbesondere bei einer
StoBbelastung, namentlich dann, wenn Keramik auf Ke-
ramik schlagt, dazu kommen, daB Abschnitte der Kera-
mikteile springen und abplatzen. Die dann entstehenden
Kanten an dem am Stollen verbleibenden Kerami-
krumpf sind dann jedoch duBerst scharfkantig und spitz,
mit der Folge, daB eine erhebliche Verletzungsgefahr
besteht, wenn ein Sportler mit einem Sportschuh, des-
sen Stollen ganz oder teilweise abgeplatzte Keramik-
bauteile enthalten, wiahrend der Sportausiibung mit ei-
nem anderen Sportler zusammensto8t.

Dariiber hinaus haben die bekannten Stollen den
Nachteil, daB eine zweiteilige Konstruktion der Stollen
immer das Risiko mit sich bringt, daB sich die beiden
Einzelteile voneinander 16sen oder dal} bei ausgeprig-
ter formschliissiger Verbindung zwischen den beiden
Teilen Zonen geschwichten Materials entstehen, die ein
Abbrechen férdern.

Der Erfindung liegt demgegeniiber die Aufgabe zu-
grunde, einen Sportschuh bzw. ein Verfahren der ein-
gangs genannten Art dahingehend weiterzubilden, da3
die Vorteile herkémmlicher metallischer Stollen beibe-
halten werden konnen, andererseits aber die Standzei-
ten von ganz oder teilweise aus Keramik bestehenden
Stollen erreicht werden.

GemiB dem eingangs genannten Sportschuh wird die
der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe dadurch ge-
lost, daB die Spitzenabschnitte aus einem metallischen
Korper bestehen, der an seiner Oberfliche mit einer
diinnen Hartstoffschicht aus keramischem Material ver-
sehen ist.

Gemil dem eingangs genannten Verfahren wird die
der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe dadurch ge-
16st, daB der Spitzenabschnitt mittels thermischem
Spritzen mit einer Hartstoffschicht versehen wird.

Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe wird
auf diese Weise vollkommen gelést.

So besteht nach der Erfindung der Stollen nimlich
praktisch vollkommen aus Metall, so daB herkémmliche
einschraub- oder einspritzbare Stollenkonstruktionen
verwendet werden konnen, bei denen der Stollen ganz
aus einem metallischen Werkstoff besteht. Lediglich die
Oberfliche des vorstehenden Spitzenabschnittes wird
zum Zweck der Standzeiterhéhung mit einer kerami-
schen Hartstoffschicht versehen, was heutzutage mit an
sich bekannten Mitteln méglich ist. Ein Abplatzen der
Hartstoffschicht ist dabei nicht zu befiirchten, und selbst
dann, wenn bei iibergroBer Belastung sich je ein Teil der
aufgespritzten Hartstoffschicht ablésen wiirde, so ent-
stiinden dabei keine scharfen Kanten oder Spitzen, die
zu Verletzungen von Mitspielern fithren kdnnten.

Nach der Erfindung ist bevorzugt, wenn die Hart-
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stoffschicht aus Wolframcarbid, aus Wolframcarbid mit
Chrom, aus Aluminiumoxid, aus Titanoxid oder aus Nik-
kel-Chrom-Bor-Silicium besteht.

Diese Materialien sind an sich aus der Technik des
thermischen Spritzens bekannt und haben sich dort be-
wihrt.

Weiterhin ist bevorzugt, wenn die Hartstoffschicht
zwischen 15 und 100 um dick ist. Auch dies ist ein in der
Praxis bewidhrter Wert, bei dem einerseits hohe Stand-
zeiten moglich sind, andererseits aber abplatzende
Schichtstiicke nicht zu makroskopisch wahrnehmbaren
Spitzen oder Kanten fiihren.

Weiterhin ist besonders bevorzugt, wenn zwischen
der Oberfldache des metallischen Korpers und der Hart-
stoffschicht eine Haftvermittlungsschicht angeordnet
ist, die vorzugsweise aus Nickelaluminium besteht.

Auf diese Weise wird erreicht, daB3 die Haftfestigkeit
der Hartstoffschicht nochmals erheblich gesteigert wird,
wie dies ebenfalls an sich bekannt ist.

SchlieBlich ist besonders bevorzugt, wenn die Hart-
stoffschicht an ihrer Oberfliche mit einer Antihaft-
schicht versehen wird, wobei vorzugsweise eine Anti-
haftschicht aus einem Fluorethylenpolymer eingesetzt
wird.

Diese Maflnahme hat den Vorteil, daB der Schichten-
aufbau an seiner AuBenseite versiegelt und damit z. B.
auch die Korrosionsfestigkeit erhoht wird.

Nach dem erfindungsgeméBen Verfahren ist bevor-
zugt, wenn die Hartstoffschicht mittels Flammspritzen
oder mittels Plasmaspritzen oder mittels Hochge-
schwindigkeits-Flammspritzen oder -Plasmaspritzen
aufgebracht wird.

Diese Beschichtungstechniken haben sich neben an-
deren Beschichtungstechniken fiir Einsatzfalle der vor-
liegenden Art besonders bewiéhrt.

Eine besonders gute Wirkung wird weiterhin dann
erzielt, wenn der Spitzenabschnitt vor dem Aufbringen
einer Schicht vergiitet wird, und zwar vorzugsweise auf
eine Hirte von 48— 58 Rockwell.

Weitere Vorteile ergeben sich aus der Beschreibung
und der beigefiigten Zeichnung.

Es versteht sich, daB die vorstehend genannten und
die nachstehend noch zu erlduternden Merkmale nicht
nur in der jeweils angegebenen Kombination, sondern
auch in anderen Kombinationen oder in Alleinsteliung
verwendbar sind, ohne den Rahmen der vorliegenden
Erfindung zu verlassen.

Ein Ausfithrungsbeispiel der Erfindung ist in der
Zeichnung dargestellt und wird in der nachfolgenden
Beschreibung niher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht, von unten, auf ein
Ausfilhrungsbeispiel eines erfindungsgemiBen Sport-
schuhs;

Fig. 2 in vergroBertem MaBstab eine Schnittdarstel-
lung entlang der Linie II-II von Fig. 1 und umfassend
eine teilweise, nochmals stark vergroBerte Detail-
Schnittdarstellung.

In Fig. 1 bezeichnet 10 einen iiblichen Sportschuh,
wie er zum Laufen, zum FuBballspielen, zum Baseball-
spielen oder fiir andere Sportarten eingesetzt wird. Der
Sportschuh 10 umfaBt eine Sohle 11, an deren Untersei-
te Stollen 12 in vorbestimmter Anordnung befestigt
sind. Die Stollen 12 kénnen dabei in die Sohle 11 einge-
schraubt oder eingespritzt oder sonstwie befestigt sein.

In der vergroBerten Schnittdarstellung der Fig. 2 er-
kennt man, daB der Stollen 12 einen Spitzenabschnitt 20,
einen Flanschabschnitt 21 sowie einen Gewindeab-
schnitt 22 aufweist. Der Gewindeabschnitt 22 ist in eine
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Gewindebohrung 23 der Sohle 11 eingeschraubt.

Auf diese Weise wird erreicht, daB3 der Stollen 12 in
der Sohle 11 befestigt wird, bis eine Oberfliche 24 des
Flanschabschnitts 21 an eine Sohlenunterseite 25 der
Sohle 11 anst68t.

Wie die in Fig. 2 enthaltene stark vergréBerte Detail-
ansicht aus dem Spitzenabschnitt 20 zeigt, besteht diese
aus einem metallischen Kérper 30, auf dessen Oberfla-
che zunichst eine Haftvermittlerschicht 31, alsdann eine
Hartstoffschicht 32 und schlieBlich eine Antihaftschicht
33 aufgebracht ist.

Die Stollen 12 werden wie folgt hergestellt bzw. mon-
tiert: Zundchst stellt man den metallischen Korper 30
her, wobei vorzugsweise eine einstiickige Anordnung
gewihlt wird, die sowohi den Spitzenabschnitt 20 wie
auch den Flanschabschnitt 21 und den Gewindeab-
schnitt 22 umfaBt. Soll der Stollen 12 statt eingeschraubt
eingespritzt werden, so ist statt des Gewindeabschnitts
22 ein entsprechender, mit Vorspriingen versehener
Einspritzabschnitt vorzusehen.

Der Stollen 12 wird nun im Bereich seines Spitzenab-
schnitts 20 vorzugsweise mechanisch vorbehandelt, und
zwar zundchst durch Vergiiten, wodurch eine Hirte von
48— 58 Rockwell erreicht wird.

Der so vergiitete Stollen 12 wird dann im Bereich des
Spitzenabschnitts 20 vorzugsweise mechanisch vorbe-
handelt, und zwar durch Entfetten und/oder Sandstrah-
len.

Auf die so vorbehandelte Oberfliche des metallischen
Koérpers 30 im Bereich des Spitzenabschnitts 20 wird
nun eine Haftvermittlerschicht 31 aufgetragen.

Die Haftvermittlerschicht 31 besteht vorzugsweise
aus einer Nickellegierung, beispielsweise Nickelalumi-
nium, Nickelchrom o. dgl. Die Schichtdicke kann vor-
zugsweise zwischen 5 und 30 um variieren.

Auf die Haftvermittlerschicht 31 wird alsdann eine
keramische Hartstoffschicht 32 aufgetragen.

Die Hartstoffschicht 32 wird vorzugsweise mit einer
Dicke zwischen 15 und 100 pm aufgetragen.

Die Hartstoffschicht 32 besteht vorzugsweise aus ei-
ner Carbid- oder Oxidkeramik, z. B. aus Wolframcarbid
(WoCo8812) oder aus Wolframcarbid mit Chrom, oder
aus Aluminiumoxid, oder aus Titanoxid oder aus Nickel-
Chrom-Bor-Silicium. Die Schichten 31 und 32 werden
durch thermisches Spritzen auf die Oberfliche des me-
tallischen Korpers 30 aufgebracht. Vorzugsweise ge-
schieht dies durch Flammspritzen, durch Plasmaspriihen
oder durch ein Hochgeschwindigkeits-Verfahren, das
mit dem Flammspritzen oder Plasmaspriihen kombi-
niert wird.

Nachdem auf diese Weise eine Hartstoffschicht mit
groBer Haftung aufgebracht wurde, kann der Schichten-
aufbau noch durch Aufbringen einer Antihaftschicht 33
versiegelt werden.

Die Antihaftschicht 33 besteht vorzugsweise aus ei-
nem Fluorethylenpolymer, beispielsweise Polytetrafluo-
rethylen o. dgl. Die Antihaftschicht 33 wird vorzugswei-
se so aufgetragen, daB ein entsprechender Antihaftlack
aufgespriiht und dieser dann bei einigen 100°C einge-
brannt wird. Dies geschieht bevorzugt in der Weise, daB
nach dem Einbrennen der Antihaftschicht 33 ein Schich-
tenaufbau vorhanden ist, bei dem die Antihaftschicht 33
die Spitzen der Hartstoffschicht 32 nur diinn iiberzieht,
deren Tiler aber voll ausfiillt.

Nachdem der Stollen 12 auf diese Weise hergestellt
und oberflichenbeschichtet wurde, kann er durch Ein-
drehen des Gewindeabschnitts 22 in die Gewindeboh-
rung 23 (oder bei entsprechender Ausbildung auch
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durch Einspritzen) in der Sohle 11 des Sportschuhs 10
befestigt werden.

Wenn nun der Stollen 12 wihrend der Sportausiibung
einer hohen mechanischen Belastung ausgesetzt wird,
so ist diese in den allermeisten Fillen nicht in der Lage,
die Hartstoffschicht 32 zu beschéadigen oder gar zu zer-
storen. Selbst wenn aber einmal bei extremer Kraftein-
wirkung die Hartstoffschicht 32 bereichsweise bescha-
digt werden sollte, so l9sen sich allenfalls nur wenige um
dicke Schichtstiickchen ab, die keinesfalls von sich aus
zu merklichen Verletzungen fiihren kénnen.

Patentanspriiche

1. Sportschuh mit einer Sohle (11) sowie in einer
Unterseite (25) der Sohle (11) angeordneten Stollen
(12) , die mit einem Spitzenabschnitt (20) tiber die
Unterseite (25) vorstehen, wobei die Stollen (12)
teilweise aus einem keramischen Hartstoff beste-
hen, dadurch gekennzeichnet, daB die Spitzenab-
schnitte (20) aus einem metallischen Korper (30)
bestehen, der an seiner Oberflache mit einer diin-
nen Hartstoffschicht (32) aus keramischem Materi-
al versehen ist.

2. Sportschuh nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB3 die Hartstoffschicht (32) aus Wolf-
ramcarbid besteht.

3. Sportschuh nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Hartstoffschicht (32) aus Wolf-
ramcarbid mit Chrom besteht.

4. Sportschuh nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Hartstoffschicht (32) aus Alumini-
umoxid besteht.

5. Sportschuh nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Hartstoffschicht (32) aus Titan-
oxid besteht.

6. Sportschuh nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Hartstoffschicht (32) aus Nickel-
Chrom-Bor-Silicium besteht.

7. Sportschuh nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, da3 die
Hartstoffschicht (32) zwischen 15 und 100 um dick
ist.

8. Sportschuh nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB zwi-
schen der Oberflache des metallischen Korpers (30)
und der Hartstoffschicht (32) eine Haftvermitt-
lungsschicht (31) angeordnet ist.

9. Sportschuh nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Haftvermittlerschicht (31) aus
Nickelaluminium besteht.

10. Sportschuh nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB3 die
Hartstoffschicht (32) an ihrer Oberfliche mit einer
Antihaftschicht (33) versehen ist.

11. Sportschuh nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Antihaftschicht aus einem Fluo-
rethylenpolymer besteht.

12. Verfahren zum Herstellen eines Stollens (12) fiir
einen Sportschuh (10), wobei der Stollen (12) einen
metallischen Spitzenabschnitt (20) aufweist, da-
durch gekennzeichnet, daB der Spitzenabschnitt
(20) mittels thermischem Spritzen mit einer Hart-
stoffschicht (32) versehen wird.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Hartstoffschicht (32) mittels
Flammspritzen aufgetragen wird.

14, Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
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zeichnet, daB die Hartstoffschicht (32) mittels Plas-
maspritzen aufgetragen wird.

15. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dafl die Hartstoffschicht (32) mittels
Hochgeschwindigkeits-Flammspritzen oder -Plas-
maspritzen aufgetragen wird.

16. Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriiche 12 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB3 der
Spitzenabschnitt (20) vor dem Aufbringen der
Hartstoffschicht (32) mit einer Haftvermittler-
schicht (31) versehen wird.

17. Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriiche 12 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daf3 der
Spitzenabschnitt (20) vor dem Aufbringen einer
Schicht (31, 32) vergiitet wird.

18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, daBl der Spitzenabschnitt (20) auf eine
Hirte von 48— 58 Rockwell vergiitet wird.

19. Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriiche 12 bis 18, dadurch gekennzeichnet, da3 auf
die Hartstoffschicht (32) eine Antihaftschicht (33)
aufgebracht wird.

20. Verwendung des thermischen Spritzens zum
Oberflachenbeschichten eines Stollens (12) eines
Sportschuhs (10) mit einer Hartstoffschicht (32) aus
keramischem Material.

Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen
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