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Beschreibung
1. Technisches Gebiet:

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft Herstel-
lungsverfahren fir einen Schaft fiir Schuhe, insbe-
sondere fiir FuBballschuhe.

2. Stand der Technik:

[0002] FulRballschuhe stellen eine Vielzahl an Funk-
tionen bereit, welche besonders auf die Bediirfnis-
se dieser Sportart abgestimmt sind. Eine besonders
wichtige Funktion eines FulRballschuhs ist es, eine
gute Haftung zwischen dem Schaft des Schuhs und
einem Ball bereitzustellen. Denn durch eine erhdhte
Haftung des Balls am Schaft kann eine verbesserte
Ballkontrolle erreicht werden.

[0003] Bei Schiissen, Passen oder Freistdlien kann
Uber die erhdhte Haftung dem Ball leichter ein beson-
derer Drall mitgegeben werden, welcher besondere
Flugkurven des Balles erlaubt. Je hdher die Haftung
des Balles am Schaft ist, desto mehr Drall 13sst sich
dabei auf den Ball Gbertragen.

[0004] Eine erhdhte Haftung des Balls am Schaft
kann aber auch bei Dribblings vorteilhaft sein. Ins-
besondere kann der Ball dadurch schnellen FulRbe-
wegungen besser folgen und praziser am Ful} ge-
fihrt werden, da ein Abrutschen des Balls vom Schaft
verhindert wird. Gerade auch bei Nasse ist eine sol-
che erhdhte Haftung zwischen Ball und Schaft wiin-
schenswert.

[0005] Ublicherweise verwenden FuRballspieler fiir
verschiedene Ballkontakte bevorzugt bestimmte Be-
reiche des Schafts eines FuBballschuhs, fiir welche
dementsprechend eine unterschiedlich starke Haf-
tung winschenswert ist. Daher sollte ein FuBball-
schuh in verschiedenen Bereichen mit unterschiedli-
chen Hafteigenschaften ausgestattet sein.

[0006] Im Stand der Technik sind verschiedene Ful3-
ballschuhe bekannt, welche einen Schaft mit lokal er-
héhter Haftung bereitstellen. Dazu wird der Schaft
des Schuhs typischerweise mit einem bestimmten
Profil oder mit bestimmten Profilelementen versehen.

[0007] Dabei hat sich herausgestellt, dass insbeson-
dere Gummi sehr gut fir Profilelemente geeignet ist,
um eine héhere Haftung zwischen dem Schaft ei-
nes Fulballschuhs und einem Fullball bereitzustel-
len. Gummi erlaubt eine deutlich bessere Haftung als
andere Materialien, wie zum Beispiel thermoplasti-
sches Polyurethan (TPU). Die Hafteigenschaften von
Gummi bleiben zudem auch bei Nasse weitgehend
erhalten.
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[0008] Aus der WO 01/78540 ist ein FuBballschuh
mit einer fir eine verbesserte Ballkontrolle ausgestal-
teten Flache des Schafts bekannt. Diese Flache stellt
eine verbesserte Elastizitat und Haftung bereit. Dabei
wird die erhéhte Haftung von einer Mehrzahl von fla-
chen Gummielementen bereitgestellt, welche mit ei-
nem elastischen Material, das die verbesserte Elas-
tizitat bereitstellt, vernaht sind oder mit diesem che-
misch verbunden sind.

[0009] Ausder WO 2004/093588 ist ebenso ein Ful3-
ballschuh mit einer fiir eine verbesserte Ballkontrolle
ausgestalteten Flache des Schafts bekannt. Die Fla-
che weist Gummielemente auf, welche an der Flache
befestigt sind. Alternativ kdnnen die Gummielemente
abnehmbar am Schaft befestigt werden oder integral
mit diesem geformt werden.

[0010] Aus der WO 02/054898 sind Gummielemen-
te bekannt, welche an einer inneren Flache des
Schafts befestigt sind und anschlielend mit einer
Deckschicht am Schaft vernaht werden. Alternativ
ware es gemall der WO 02/054898 vorteilhaft, die
Gummielemente an einem Gewebe zu befestigen,
welches dann am Schaft befestigt wird.

[0011] Das aus dem genannten Stand der Technik
vielfach bekannte Verndhen eines Profilelements ist
sehr arbeitsintensiv und erlaubt zudem lediglich gro-
Re Elemente aufzubringen. Ferner kann eine Naht
zu Druckstellen am Fuf fihren. Auch ein Befesti-
gen von Profilelementen an einem Gewebe, welches
anschlielRend am Schaft befestigt wird, ist sehr um-
stéandlich. Zudem erhdht der zusatzliche Einsatz von
Gewebe unnétig das Gewicht und die Kosten des
Schuhs. Ein integrales Ausgestalten der Elemente
mit dem Schaft flhrt zu dem Nachteil, dass die Mate-
rialien, welche fir den Schaft bzw. die einzelnen Ele-
mente verwendet werden, nicht unabhangig vonein-
ander optimiert werden kdnnen. Denn typischerwei-
se ist es wiinschenswert, dass die Materialien fir den
Schaft andere Eigenschaften als die Profilelemente
aufweisen. Zum Beispiel sollten Materialien fur den
Schaft atmungsaktiv und abriebfest sein.

[0012] Alle genannten Dokumente weisen zudem
den gemeinsamen Nachteil auf, dass ohne ein Ver-
nahen keine ausreichend feste Verbindung zwischen
den Profilelementen und dem Schaft erzielt werden
kann, welche den grofen Kraften, die beim Fuliball
am Schaft des Schuhs auftreten, standhalt. Wenn die
Profilelemente mit dem Schaft lediglich verklebt wer-
denfallen sie sehr schnell ab und die erhdéhte Haftung
des Schafts geht damit schnell verloren.

[0013] Aus der GB 940,925 ist bekannt, eine Gum-
mischicht mit Erhéhungen innerhalb eines Schafts ei-
nes FuBballschuhs anzuordnen, wobei der Schaft an
den Positionen der Erhdhungen Offnungen aufweist,
durch die die Erhéhungen gefiihrt werden. Hierfir
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wird jedoch eine durchgehende Schicht aus Gummi
bendtigt, welche die Atmungsaktivitat des Schafts be-
eintrachtigt und dessen Gewicht sowie Materialkos-
ten unndtig erhoht.

[0014] Insgesamt sind die im Stand der Technik be-
kannten Verfahren, welche Profilelemente aus Gum-
mimaterial auf einem Schaft fir einen Schuh, insbe-
sondere FuBballschuh, befestigen kdnnen, limitiert.
Ein Verndhen ist arbeitsintensiv und daher teuer und
schrankt zudem die gestalterische Vielfalt sowie die
Funktionalitat der Profilelemente ein, da diese ei-
ne bestimmte MindestgréRe aufweisen missen, da-
mit sie vernaht werden kdénnen. Alternative bekann-
te Verfahren zur Befestigung erlauben keine aus-
reichend feste Verbindung von Profilelementen aus
Gummimaterial.

[0015] Aus der US 4,447,967 ist ein Verfahren be-
kannt, ein Kunststoffmaterial, auf einen Schaft zu gie-
Ren, um diesen zu verstarken. Mittels solcher Mate-
rialien lasst sich im Vergleich zu Gummimaterial je-
doch nur eine sehr schlechte Haftung erzielen, wel-
che insbesondere bei Nasse aulert gering ist.

[0016] Es ist daher eine Aufgabe der vorliegenden
Erfindung ein verbessertes Verfahren zur Herstellung
eines Schafts fiir einen Schuh, insbesondere Ful3-
ballschuh, bereitzustellen, welcher gute Hafteigen-
schaften aufweist.

3. Zusammenfassung der Erfindung:

[0017] In einer Ausfihrungsform wird eine erfin-
dungsgemalie Aufgabe durch ein Verfahren zur Her-
stellung eines Schafts fiir einen Schuh, insbesonde-
re einen Fullballschuh, gelést. Es wird eine Basis-
schicht fir den Schaft bereitgestellt. Zumindest ein
Profilelement, welches ein Gummimaterial aufweist,
wird mit der AulRenseite der Basisschicht verbunden.
Dabei wird das Profilelement mit der AuRenseite der
Basisschicht ohne die Verwendung einer Naht durch
HeiRpressen verbunden.

[0018] Durch dieses Verfahren kbnnen Schuhe mit
Profilelementen aus Gummimaterial bereitgestellt
werden, ohne dass diese vernaht werden muissen.

[0019] Damit kbnnen Schuhe mit verbesserter Haf-
tung auf effiziente Weise und automatisiert herge-
stellt werden. Zudem wird dadurch eine besonde-
re Vielfalt an Gestaltungsmdglichkeiten der Profilele-
mente und somit ein hohes Mal} an Designfreiheit
ermoglicht. Insbesondere kénnen besonders diinne
und kleinflachige Profilelemente mit dem Schaft ver-
bunden werden. Somit kann das Gewicht des Schuhs
reduziert werden und gleichzeitig die Haftung des
Schuhs prazise und mit besonders feiner Struktur lo-
kal variiert werden. Dadurch lassen sich in verschie-
denen Bereichen eines Schuhschafts Profilelemente
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mit lokal verschiedenen Geometrien, Materialeigen-
schaften, Farben, Dicken etc. mit dem Schaft verbin-
den. Verbesserte Hafteigenschaften lassen sich so
bereitstellen.

[0020] Die vorliegende Erfindung beruht auf der
Uberraschenden Erkenntnis, dass durch die Ver-
wendung eines geeigneten Heillpressverfahrens ein
Gummimaterial mit einem Schaft dauerhaft und zu-
verlassig verbunden werden kann.

[0021] Bevorzugt wird das HeilRpressen so durchge-
fuhrt, dass das Gummimaterial auf der AuRenseite
der Basisschicht vulkanisiert. Durch die Vulkanisati-
on des Gummimaterials entsteht eine auerst zuver-
lassige Bindung zwischen dem Profilelement und der
Basisschicht, welche stark genug ist, den hohen Be-
lastungen, die am Schaft eines FuRRballschuhs auftre-
ten, dauerhaft gut standzuhalten.

[0022] In einer Ausfihrungsform weist die AuRen-
seite der Basisschicht ein synthetisches Material auf.
Dadurch kann das vorteilhafte Heilpressverfahren
mit einem fir die Eigenschaften des Schafts optimier-
ten Material kombiniert werden. Synthetisches Ma-
terial ist insbesondere sehr leicht und flexibel, stellt
aber trotzdem die fiir einen Schaft bendtigte Festig-
keit bereit.

[0023] In einer bevorzugten Ausflihrungsform weist
die Aulenseite der Basisschicht Polyurethan (PU)
auf. PU eignet sich in besonderer Weise fir eine
Verbindung mit einem Profilelement gemal den be-
schriebenen Verfahren. Mit einer AulRenseite der Ba-
sisschicht, welche PU aufweist, lassen sich Profil-
elemente aulierst fest und dauerhaft mit der Basis-
schicht verbinden.

[0024] In einer Ausfiihrungsform weist das Gummi-
material eine Shore-A Harte im Bereich zwischen 30
und 70 auf. Dieser Bereich ist besonders flur die Ver-
wendung in einem Profilelement fiir einen Fulball-
schuh geeignet. Damit wird einerseits ein angeneh-
mes Tragegeflhl erzielt, da das Profilelement so den
Schaft nicht zu sehr versteift. Zudem ist das Profil-
element elastisch genug, damit auch bei einer hohen
Kraftibertragung, z.B. einem kraftvollen Schuss, kei-
ne Druckstellen am Ful entstehen. Andererseits hat
sich herausgestellt, dass auch die Hafteigenschaften
des Gummimaterials in diesem Hartebereich sehr gut
fur ein Profilelement geeignet sind und eine starke
Haftung bereitstellen. Darlber hinaus lasst sich das
Gummimaterial in diesem Hartebereich durch geeig-
netes Heillpressen mit dem Basismaterial gut verbin-
den.

[0025] In einer bevorzugten Ausflihrungsform weist
das Gummimaterial eine Shore-A Harte im Bereich
zwischen 40 und 60 auf.
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[0026] Besonders bevorzugt weist ein Schaft ein ers-
tes Profilelement mit einer Shore-A Harte von etwa
45 und ein zweites Profilelement mit einer Shore-
A Harte von etwa 55 auf. So kénnen Profilelemente
mit unterschiedlichen Harten in verschiedenen Berei-
chen des Schafts bereitgestellt werden. Diese kdn-
nen den typischen Belastungen, die am Schaft auf-
treten, angepasst sein. Zudem kann eine Anpassung
an die verschiedenen Funktionalitaten dieser Berei-
che erfolgen. Zum Beispiel kann die Harte héher ge-
wahlt werden, wenn der Bereich bevorzugt fur kraft-
volle Schiisse verwendet werden soll. Fiir Bereiche,
in denen der Ball bevorzugt gestoppt und am Schaft
geflhrt werden soll, kann die Harte niedriger gewahlt
werden, so dass eine hohere Dampfung bereitgestellt
wird.

[0027] In einer Ausfiihrungsform wird das Heil3pres-
sen im Bereich von 100°C-180°C, bevorzugt im Be-
reich 145°C-150°C, durchgefihrt. Durch ein Heil3-
pressen in diesem Temperaturbereich wird eine au-
Rerst zuverlassige Verbindung zwischen dem Profil-
element und der Basisschicht erzielt. Bevorzugt wird
die Temperatur so gewahlt, so dass sie zu einer Vul-
kanisation des Gummimaterials fihrt.

[0028] In einer Ausfihrungsform weist das Verfah-
ren den Schritt des Vorvulkanisierens des Profilele-
ments vor dem Verbinden mit der Basisschicht auf.
Durch das Vorvulkanisieren wird ein Profilelement
bereitgestellt, welches sich besonders gut zum Ver-
binden mit der Basisschicht durch Heillpressen und
damit verbundenes Ausvulkanisieren eignet.

[0029] In einer Ausfihrungsform weist das Verfah-
ren den Schritt des Vorheizens des Profilelements vor
dem Vorvulkanisieren auf. Durch ein Vorheizen vor
dem Vorvulkanisieren lasst sich eine verbesserte Ma-
terialstruktur des Profilelements erzielen.

[0030] In einer weiteren Ausflihrungsform weist ein
Verfahren zusatzlich den Schritt des Aufrauens der
Oberflache des Profilelements vor dem Verbinden mit
der Basisschicht auf. So wird sichergestellt, dass die
fur das Verbinden zur Verfuigung stehende Oberfla-
che des Profilelements maximiert wird. Somit lassen
sich noch festere Verbindungen erzielen.

[0031] In einer Ausfihrungsform weist das Verfah-
ren weiterhin den Schritt des Benetzens der Oberfla-
che des Profilelements mit einem Haftvermittler auf.
Dadurch wird die Oberflache des Profilelements akti-
viert. Die Verbindung des Profilelements mit der Ba-
sisschicht wird dadurch weiter verbessert.

[0032] In einer Ausfihrungsform weist das Verfah-
ren weiterhin den Schritt des Benetzens der Oberfla-
che des Profilelements aus Gummi mit einem Klebe-
mittel auf. Durch die Verwendung des Klebemittels
wird das Profilelement im HeiRpressschritt mit dem
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Basismaterial zusatzlich verklebt. Ein fir den Heil3-
pressschritt geeignetes Klebemittel erlaubt es, eine
zusatzlich verbesserte Bindung zwischen Profilele-
ment und Basisschicht zu erzielen.

[0033] In einer Ausflihrungsform weist das Verfah-
ren weiterhin den Schritt des Kaltpressens der Basis-
schicht und des Profilelements nach dem Heil3pres-
sen auf. Durch das zusatzliche Kaltpressen wird si-
chergestellt, dass die Einheit aus Basisschicht und
Profilelement unter Druck ausgekihlt wird. Damit
lasst sich die Bindung zwischen dem Profilelement
und der Basisschicht weiter verstarken.

[0034] In einer Ausflihrungsform umfasst die Ba-
sisschicht im Wesentlichen den ganzen Schaft des
Schuhs. Durch das vorteilhafte Verfahren kann ein
Profilelement dadurch an einer beliebigen Stelle des
Schafts angebracht werden. Es ergeben sich da-
durch groRe Gestaltungsspielrdume bei der Anord-
nung des Profilelements. Zudem kann ein Zusam-
menfligen mehrerer Teilflachen fir einen Schaft nach
dem Verbinden der Basisschicht mit dem Profilele-
ment entfallen, da die Basisschicht unmittelbar zu
einem Schaft geformt und weiterverarbeitet werden
kann.

[0035] In einer Ausfihrungsform ist die Aullensei-
te der Basisschicht im Wesentlichen zur Ausbildung
der Aullenseite des Schafts des Schuhs vorgese-
hen. Das vorteilhafte Verfahren ermdglicht es, mittels
Heilpressen Profilelemente mit einer Basisschicht zu
verbinden, welche als Aulienseite eines Schafts ge-
eignetist. Ein weiteres Anbringen einer Aullenschicht
ist daher nicht notwendig, so dass der Schuh insge-
samt leichter und materialsparender gefertigt werden
kann.

[0036] In einer Ausfihrungsform weist das Profilele-
ment eine Dicke von weniger als 1,5 mm auf. Das
vorteilhafte Verfahren ermdglicht es, auch sehr diin-
ne Profilelemente fest mit dem Basismaterial zu ver-
binden. Damit kbnnen das Gewicht und die Material-
kosten fir den Schuh minimiert werden, ohne dessen
Funktionalitat einzuschranken.

[0037] In einer Ausfihrungsform weist das Profilele-
ment in zumindest einer Richtung eine Breite von we-
niger als 5 mm auf. Damit kdnnen sehr kleinflachige
Profilelemente mit der Basisschicht verbunden wer-
den. So kann die Haftung des Schafts besonders pra-
zise angepasst werden. Zudem kann so Gummima-
terial eingespart werden, da es nur dort aufgebracht
wird, wo es auch tatsachlich nétig ist.

[0038] In einer anderen Ausfihrungsform wird ein
Schaft fir einen Schuh, insbesondere Fulballschuh,
oder ein Schuh, insbesondere FuBballschuh, mit ei-
nem Schaft bereitgestellt, welcher gemaf einem der
erlauterten Verfahren hergestellt wurde. Damit kann
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ein verbesserter, kostenglnstigerer und leichterer
Schaft bzw. Schuh mit einer erhdhten Haftung zwi-
schen dem Ball und dem Schuh zur Verfigung ge-
stellt werden.

4. Kurzbeschreibung der Figuren:

[0039] In der nachfolgenden ausfiihrlichen Beschrei-
bung werden gegenwartig bevorzugte Ausfiihrungs-
formen der Erfindung unter Bezugnahme auf die fol-
genden Figuren beschrieben:

[0040] Fig. 1a—e: Ein Beispiel flr ein Verfahren zur
Bereitstellung eines oder mehrerer Profilelemente;

Herstellung eines Schafts fur einen Schuh;

[0042] Fig. 3a—b: Ein Beispiel fir eine Einteilung
eines Schafts fir einen Schuh in Zonen mit unter-
schiedlichen Anforderungen; und

[0043] Fig. 4a—i: Beispiele fiir Profile von Profilele-
menten.

5. Detaillierte Beschreibung gegenwartig
bevorzugter Ausfiihrungsformen:

[0044] In der nachfolgenden ausfiihrlichen Beschrei-
bung werden gegenwartig bevorzugte Ausfiihrungs-
formen der Erfindung mit Bezug auf Fufballschuhe
beschrieben. Der Begriff FuBballschuh umfasst auch
andere Schuhe, welche flir den Kontakt mit Ballen
vorgesehen sind, z.B. auch Rugbyschuhe oder Hal-
lenfulRballschuhe. Es wird jedoch betont, dass die
vorliegende Erfindung nicht auf diese Ausfihrungs-
formen beschranktist. Die dargestellten Aspekte kon-
nen auch auf andere Sportschuhe, bei welchen eine
erhohte Haftung im Bereich des Schafts erwiinscht
ist, z.B. Skateboardschuhe oder Kletterschuhe, an-
gewendet werden. Zudem lassen sich diese Aspekte
auch auf eine Vielzahl anderer Sportartikel oder wei-
terer Gegenstande anwenden, fir welche eine erhéh-
te Haftung wiinschenswert ist. Beispielhaft sei hier
auf FuBballpanele, Torwarthandschuhe, Griffe von
z.B. Tennis- oder Golfschlagern etc. verwiesen. Auch
fur funktionale Bekleidung kdnnen die dargestellten
Aspekte verwendet werden, um Profilelemente z.B.
zum Zwecke einer erhdhten Haftung, Dampfung oder
Stabilitat etc. mit einer Basisschicht zu verbinden.

rensschritte zur Bereitstellung von Profilelementen
150, welche ein Gummimaterial aufweisen. Beispiel-
haft wird in den Fig. ia—e eine Vielzahl von Profil-
elementen 150 aus insgesamt drei Ausgangselemen-
ten 120 gefertigt. In anderen Beispielen kann auch
eine andere Anzahl von Profilelementen 150 aus ei-
ner hdheren oder geringeren Anzahl an Ausgangs-
elementen 120 gefertigt werden. Die Profilelemente
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150 kénnen separat ausgebildet sein oder auch zu-
sammenhangend. In einem Beispiel bilden die Pro-
filelemente 150 ein zusammenhangendes Netz, ein
Gitter und/oder eine Wabenstruktur, welche Lécher
aufweisen, um eine verbesserte Flexibilitat, eine er-
hoéhte Atmungsaktivitat und/oder ein reduziertes Ge-
wicht bereitzustellen.

[0046] Die Ausgangselemente 120 weisen ein Gum-
mimaterial auf. Das Gummimaterial wird bevorzugt
in einem Knetprozess in einer Knetmaschine herge-
stellt. Vorzugsweise betragt die Dauer des Knetpro-
zesses 15-30 Minuten, besonders bevorzugt 20-25
Minuten. Bevorzugt wird das Gummimaterial nach
dem Kneten und nach der Zugabe von Schwefel aus-
kristallisiert, wobei eine bestimmte Farbe beigemengt
werden kann. Vorzugsweise betragt der Auskristalli-
sationsprozess 4-10 Minuten, besonders bevorzugt
etwa 7 Minuten. Bevorzugt wird das Gummimaterial
zudem kalandriert. Hierdurch kann das Gummimate-
rial mit einer gewiinschten Dicke bereitgestellt wer-
den. In einem Aspekt kann das Gummimaterial ande-
re oder weitere Herstellungsschritte und weitere Zu-
satzstoffe aufweisen.

[0047] In einer Ausfiihrungsform weist das Gummi-
material eine Mischung aus synthetischem und na-
tirlichem Gummimaterial auf. Bevorzugt weist das
Gummimaterial eine geringe Dichte auf.

[0048] In einer weiteren Ausfihrungsform weist das
Gummimaterial, nach dem Verbinden mit einer Ba-
sisschicht, eine Shore-A Harte im Bereich von 30-70,
bevorzugt von 40-60, besonders bevorzugt von etwa
45 oder 55 auf.

[0049] Zunachst wird fiir die Ausgangselemente 120
das Gummimaterial auf eine vorherbestimmte Ge-
stalt zurechtgeschnitten. Die vorherbestimmte Ge-
stalt kann ausgewahlten Zonen des Schafts entspre-
chen, in welchen bestimmte Hafteigenschaften ge-
winscht sind, und die nachfolgend beispielhaft im
Zusammenhang mit den Fig. 3a-b beschrieben wer-
den. Die Ausgangselemente 120 werden mit einer
gewulnschten Dicke bereitgestellt. Bevorzugt liegt Di-
cke im Bereich 0,3 mm bis 2 mm. Besonders bevor-
zugt betragt die Dicke etwa 0,5 mm bis etwa 1,3 mm.
Optional kann die Dicke eines oder mehrerer der Aus-
gangselemente variieren. Dabei kann sowohl die Di-
cke innerhalb eines Ausgangselements als auch die
Dicke zwischen einem ersten Ausgangselement und
einem zweiten Ausgangselement variieren.

gangselemente 120 in eine untere Form 110 einge-
legt, wobei die Gestalt der Ausgangselemente 120
und die Gestalt der unteren Form 110 aufeinander
abgestimmt sind.
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[0051] Fig. 1b zeigt, dass die Oberseite der Aus-
gangselemente 120 in einer Ausfiihrungsform mit ei-
ner Schicht 130 bedeckt wird. Die Schicht 130 kann
ein Nylon und/oder andere Materialien aufweisen.
Die Schicht 130 kann ein Festkleben der Ausgangs-
elemente 120 an einer oberen Platte 140 verhindern.

ne obere Platte 140 auf die untere Form 110 ge-
legt. Die Form, welche die untere Form 110 und
die obere Platte 140 umfasst, wird so geschlossen.
Optional wird die geschlossene Form 110, 140 vor-
geheizt. Das Vorheizen wird bevorzugt im Bereich
von 100°C-180°C, besonders bevorzugt im Bereich
145°C-150°C, durchgefihrt. Das Vorheizen umfasst
in einem Aspekt eine Dauer von 10-100 Sekunden.
Bevorzugt umfasst es 25-35 Sekunden, besonders
bevorzugt etwa 30 Sekunden.

[0053] AnschlieRend wird die Form 110, 140 einem
Vorvulkanisationsprozess zugefihrt. Hierbei wird die
Form 110, 140 und damit das Gummimaterial der
Ausgangselemente 120 unter Druck erhitzt, wobei
das Gummimaterial vorvulkanisiert. Das Vorvulkani-
sieren wird bevorzugt im Bereich von 100-180°C, be-
sonders bevorzugt im Bereich 145-150°C durchge-
fihrt. Dabei wird in einem Beispiel ein Druck, welcher
einer Gewichtskraft von 60-160 kg, bevorzugt 90—
130 kg, besonders bevorzugt 110-120 kg entspricht,
auf die Form ausgelbt. Das Vorvulkanisieren um-
fasst in einem Beispiel 1-8 Minuten, bevorzugt um-
fasst es 2-6 Minuten, besonders bevorzugt etwa 3
Minuten.

[0054] Wahrend des Vorvulkanisierens werden die
Ausgangselemente 120 in eine vorherbestimmte Ge-
stalt gepresst. Diese Gestalt, sowie die Dicke der
Ausgangselemente 120 ist durch das Profil der unte-
ren Form 110 bestimmt. Auch kénnen mehrere Aus-
gangselemente 120 durch das Vorvulkanisieren bei-
spielsweise zu einem durchgehenden Ausgangsele-

[0055] In dem Vorvulkanisationsschritt kbnnen auch
eines oder mehrere Profilelemente in das eine oder
die mehreren Ausgangselementen gestanzt werden.
Das eine oder die Mehrzahl an Ausgangselementen
kann also mehrere Profilelemente bereitstellen. Die
nachfolgenden Ausfiihrungen beziehen sich zur bes-
seren Darstellung auf ein verbundenes Ausgangsele-
ment 121 aus dem mehrere Profilelemente ausge-
stanzt werden. Dies ist jedoch nicht als Beschran-
kung zu sehen. Es kdnnen auch nach dem Vorvulka-
nisieren mehrere Ausgangselemente und/oder ledig-
lich ein Profilelement vorliegen.

[0056] In einem weiteren Schritt wird die obere Plat-
te 140 von der unteren Form 110 entfernt, d.h. die
Form 110, 140 wird gedffnet, und die Schicht 130
wird von dem Ausgangselement 121 entfernt. Die

2013.11.21

vorvulkanisierte Oberflache des Ausgangselements
121 wird gereinigt. Dies kann das Reinigen mit einem
Lésungsmittel umfassen.

[0057] Das Ausgangselement 121 kann in einem
weiteren Schritt kaltgepresst werden. Bevorzugt wird
das Kaltpressen in der Form 110, 140 durchgefiihrt.
Das Kaltpressen findet bevorzugt in einem Tempera-
turbereich von 20°C-70°C, besonders bevorzugt von
40°C-50°C, statt. Durch diesen zweiten Pressschritt
wird eine besonders gute Materialstruktur des Gum-
mimaterials erzeugt, die sich gut zum nachfolgenden
Verbinden mit einer Basisschicht fir einen Schaft eig-
net. In einem Aspekt entspricht der Druck wahrend
des Kaltpressens einer Gewichtskraft von 5 kg/cm?-
30 kg/cm?. Bevorzugt entspricht der Druck 10 kg/cm?-
20 kg/cm?, besonders bevorzugt 15 kg/cm?.

[0058] Bevorzugt wird die Oberseite des Ausgangs-
elements 121 aufgeraut. Dadurch wird die fir das
Verbinden mit einer Basisschicht 160 zur Verfiigung
stehende Oberflaiche maximiert. Besonders feste
Verbindungen kénnen so erreicht werden.

[0059] In einem weiteren Schritt wird die Oberseite
des Ausgangselements 121 optional mit einem Haft-
vermittler benetzt. Bevorzugt ist der Haftvermittler 16-
sungsmittelbasiert, jedoch frei von Toluen, und/oder
transparent. Ein geeigneter Haftvermittler ist z.B. D-
Ply 007 F-2 der Firma Dongsung. Optional wird auf
die Oberflache ein Pulver angewandt, welches Chlor
enthalt. Durch den Kontakt mit Chlor wird der Haft-
vermittler bevorzugt aktiviert. Anschlielend wird das
Ausgangselement 121 gebacken. Das Backen erfolgt
bevorzugt bei einer Temperatur im Bereich 40°C-
65°C, besonders bevorzugt im Bereich 50-55°C. Zu-
dem betragt die Dauer des Backprozesses bevorzugt
30-120 Sekunden, besonders bevorzugt etwa 60 Se-
kunden.

[0060] In einem weiteren Schritt wird die Oberseite
des Ausgangselements 121 gereinigt, insbesondere
wird das getrocknete Pulver entfernt. Bevorzugt um-
fasst das Reinigen ein Anwenden eines Losungsmit-
tels.

[0061] Auf die Oberseite des Ausgangselements
121 wird in einer Ausfihrungsform ein Klebemittel
aufgetragen. In einem Aspekt ist das Klebemittel
transparent. In einem anderen Aspekt ist das Klebe-
mittel 16sungsmittelhaltig und/oder frei von Toluen.
Ein geeignetes Klebemittel umfasst z.B. Bond Ace
6190 2-2 oder 5190 S-2 der Firma Dongsung. Dem
Klebemittel kann in einem Aspekt Unidure 1001, be-
vorzugt mit einem Anteil von 4-5% beigemengt wer-
den.

schissige Gummimaterial 151 des Ausgangsele-
ments 121 entfernt, welches hauptsachlich zwischen

6/16



DE 10 2012 207 300 A1

den ausgestanzten Profilelementen 150 angeordnet
sein kann. Die Profilelemente 150 liegen nun in der
gewilnschten Gestalt vor.

[0063] Durch das Anbringen des Klebemittels auf
dem Ausgangselement 121 vor dem Entfernen des
Uberschissigen Materials kann eine gleichmaRigere
Benetzung der Profilelemente 150 mit dem Klebemit-
tel erreicht werden, so dass eine verbesserte Verbin-
dung erreicht werden kann.

[0064] Das Verfahren ist nicht auf das Ausstanzen
mehrerer Profilelemente limitiert. Es kann auch le-
diglich ein Profilelement ausgestanzt werden. Alter-
nativ kann eines oder mehrere Ausgangselemen-
te auch vollstandig als eines oder mehrere Profil-
elemente verwendet werden. Die nachfolgende Be-
schreibung wird zur Vereinfachung anhand mehrerer
ausgestanzter Profilelemente durchgefihrt. Dies ist
allerdings nicht als Einschrankung zu verstehen.

schicht 160 fir einen Schaft auf den Profilelemen-
ten 150. Bevorzugt wird die Basisschicht 160 hierbei
in die untere Form 110, in welcher die vorbereiteten
Profilelemente 150 angeordnet sind, eingelegt. Da-
durch missen die Profilelemente 150 nicht aus der
unteren Form 110 entfernt werden, was einen zusatz-
lichen Arbeitsschritt bedeuten wirde und mdéglicher-
weise ihre Struktur oder relative geometrische Anord-
nung zueinander storen kdnnte. Zudem ist so eine
Automatisierung des Prozesses moglich. Bevorzugt
sind die untere Form 110 und die Gestalt der Basis-
schicht 160 aufeinander angepasst. Bevorzugt wird
die Basisschicht 160 auf der unteren Form 110 fixiert.
Damit ist eine korrekte relative Positionierung der Ba-
sisschicht 160 und der Profilelemente 150 sicherge-
stellt.

[0066] Bevorzugt ist die Basisschicht 160 fur die Au-
Renseite eines Schuhschafts vorgesehen und wird
mit der Innenseite 161 nach oben und mit der Aulien-
seite 162 nach unten auf die Profilelemente 150 in die
untere Form 110 eingelegt. In einem Beispiel weist
die Basisschicht 160, insbesondere die AuRRenseite
162 der Basisschicht 160, ein synthetisches Material
auf. Bevorzugt weist die Basisschicht 160, insbeson-
dere die AuRenseite 162 der Basisschicht 160, ein
Polyurethan auf. Besonders bevorzugt weist die Ba-
sisschicht 160, insbesondere die AuRenseite 162 der
Basisschicht 160, das Material Hybrid Touch der Fir-
ma Duksung Co. Ltd. auf.

[0067] Optional weist die Basisschicht 160 eine Sub-
Schicht auf, die frei von Polyurethan ist. Diese Sub-
Schicht ist bevorzugt dafir vorgesehen, die Innen-
seite 161 der Basisschicht 160 auszubilden. Die
Sub-Schicht kann ein Gewebe aufweisen. Die Sub-
Schicht kann zum Beispiel flr verschiedene Schuhty-
pen unterschiedlich ausgestaltet sein. Sie kann unter-
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schiedliche Grade an Dampfung, eine unterschiedli-
che Dicke und/oder Masse oder andere unterschied-
liche Eigenschaften bereitstellen. Die Sub-Schicht
kann mehrere Lagen aufweisen: Lagen, welche Mi-
krofasern aufweisen, und/oder Lagen, welche ein
Schaummaterial aufweisen und/oder Lagen, welche
eine Fltterung bereitstellen.

[0068] In einem Aspekt ist die Sub-Schicht beim Ein-
legen der Basisschicht 160 in die untere Form 110
bereits mit der Basisschicht 160 verbunden. In ei-
nem anderen Aspekt kann eine fiir die Innenseite des
Schafts vorgesehene separate Schicht auf die Innen-
seite 161 der Basisschicht 160 in die untere Form
110 eingelegt und durch das nachfolgend beschrie-
bene Heillpressen mit der Basisschicht 160 verbun-
den werden.

[0069] Optional kann vor dem Einlegen der Basis-
schicht 160 in die Form ein Haftvermittler auf die Au-
Renseite 162 der Basisschicht 160 aufgetragen wer-
den. Hierflr eignet sich beispielsweise der Bond Ace
232 HF-2D der Firma Dongsung.

[0070] Ineinem weiteren Schritt wird die untere Form
110 mit einer oberen Form geschlossen. Die Gestalt
der oberen Form und die Gestalt der Basisschicht
160 sind bevorzugt aufeinander angepasst. Anschlie-
Rend wird die geschlossene Form, welche die untere
Form 110 und die obere Form umfasst, heillgepresst.
Hierbei wird die geschlossene Form und damit die
Profilelemente 150 und die Basisschicht 160, sowie
das optionale Klebemittel unter Druck erhitzt.

[0071] Bevorzugt wird das Heipressen in einem
Temperatur- und Druckbereich durchgefihrt, in wel-
chem das Gummimaterial der Profilelemente 150 auf
der Basisschicht vulkanisiert. Hierdurch entsteht eine
dauerhafte und zuverlassige Bindung zwischen den
Profilelementen 150 und der Basisschicht 160, wel-
che den hohen Belastungen in einem Schaft fir einen
FuRiballschuh standhalt. Hierdurch kann auf ein Ver-
nahen der Profilelemente 150 verzichtet werden. Das
optionale Klebemittel kann die zuverlassige Bindung
weiter verbessern. Die endglltige Gestalt der Profi-
lelemente wird durch die Gestalt der unteren Form
110 bestimmt.

[0072] In einer Ausfihrungsform werden die Profil-
elemente 150 ohne die Verwendung eines Klebemit-
tels mitder Aulienseite 162 der Basisschicht 160 ver-
bunden.

[0073] Bevorzugt betragt die Dicke eines Profilele-
ments etwa 0,3 mm bis etwa 2 mm. Besonders be-
vorzugt betragt die Dicke etwa 0,5 mm bis etwa 1,3
mm. Insbesondere kann die Dicke eines oder mehre-
rer Profilelemente auch variieren. Dabei kann sowohl
die Dicke innerhalb eines Profilelements als auch die
Dicke zwischen einem ersten Profilelement und ei-
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nem zweiten Profilelement variieren. In einem Aspekt
kann ein Profilelement auch einen oder mehrere Ein-
schnitte oder Aussparungen aufweisen. Diese kon-
nen sich bei einem Ballkontakt verformen, was zu
einer Vergréerung der Kontaktflaiche fihren kann,
und so die Haftung zwischen dem Profilelement und
beispielsweise einem Fulball erhdht. Insbesondere
kann so fiir Ballkontakte mit héherer Wucht beim Auf-
prall eine besonders erhéhte Haftung erzielt werden.

[0074] Das HeilRpressen wird bevorzugt im Bereich
von 100°C-180°C, besonders bevorzugt im Bereich
145°C-150°C, durchgefiihrt. Dabei wird in einem Bei-
spiel ein Druck, welcher einer Gewichtskraft von 60-
160 kg, bevorzugt, 90-130 kg, besonders bevorzugt
110-120 kg entspricht, auf die Form ausgelibt. Das
HeilRpressen umfasst in einem Beispiel 10-70 Sekun-
den, bevorzugt umfasst es 20-50 Sekunden, beson-
ders bevorzugt etwa 30 Sekunden.

[0075] Es zeigt sich, dass die Verbindung zwischen
der Basisschicht 160 und den Profilelementen 150
durch ein Kaltpressen noch weiter verbessert werden
kann. Die geschlossene Form wird unter einen Druck
gesetzt, welcher einer Gewichtskraft von 60-160 kg,
bevorzugt, 90-130 kg, besonders bevorzugt 110-
120 kg entspricht. Durch die Temperatur des Kalt-
pressvorgangs wird die Geschwindigkeit des Aus-
kihlens gesteuert. Bevorzugt wird das Kaltpressen
in einem Temperaturbereich von 10°C-25°C durch-
gefihrt. Besonders bevorzugt betragt die Tempera-
tur nicht mehr als 18°C. Dies fiihrt zu einem schnelle-
ren Abkiihlen der Einheit aus Basisschicht 160, Profi-
lelementen 150, sowie optional Klebemittel nach dem
Vulkanisieren des Gummimaterials. Durch das Kalt-
pressen wird die Einheit zudem unter Druck ausge-
kahlt. Insgesamt lasst sich das Ausklhlen der Einheit
so optimieren und eine besonders dauerhafte Bin-
dung zwischen den Profilelementen 150 und der Au-
Renseite 162 der Basisschicht 160 erzielen.

Form 110. Die Basisschicht 160 ist nun fest mit den
Profilelementen 150 verbunden. Die optionale zu-
satzliche separate Schicht, welche auf die Innensei-
te 162 der Basisschicht gelegt wurde, ist nun eben-
so fest mit der Basisschicht 160 verbunden. Damit
steht nun ein Obermaterial 170 umfassend die Ba-
sisschicht 160, die Profilelemente 150 und optional
die zusatzliche Gewebeschicht zur Verfigung. Wie in
Fig. 2b gezeigt, wird das Obermaterial 170 aus der
unteren Form 110 entfernt.

170. In einem weiteren Schritt wird das Obermateri-
al 170 gereinigt. Bevorzugt wird zum Reinigen Was-
ser verwendet. Bevorzugt werden keine anderen L&-
sungsmittel verwendet.
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[0078] In einem weiteren Schritt kann das Oberma-
terial 170 geschnitten werden. Beispielsweise wird es
so zurechtgeschnitten, dass es zu einem Schaft ge-
formt werden kann.

[0079] Sowohl vor als auch nach dem Schneiden
kann das Obermaterial gepragt werden. Ein bestimm-
ter Teilbereich des Obermaterials wird einem Druck
im Bereich von 40-120 psi, bevorzugt 60-100 psi, be-
sonders bevorzugt etwa 80 psi, ausgesetzt. Bevor-
zugt wird der Prageprozess 1-10 Sekunden, bevor-
zugt etwa 4 Sekunden, durchgefiihrt.

pragte Obermaterial 171, welches zu einem Schaft
geformt werden kann.

[0081] In einer Ausfiihrungsform weist ein Profilele-
ment zumindest in eine Richtung eine Breite von we-
niger als 5 mm, bevorzugt weniger als 3 mm, be-
sonders bevorzugt weniger als 2 mm auf. Mittels
sehr kleiner Profilelemente kann auf lokale Anfor-
derungen in bestimmten Zonen eines Schafts sehr
genau eingegangen werden. Kleinere Profilelemente
schranken die Flexibilitat des Schaftes weniger stark
ein. Zudem kdnnen die Profilelemente so angeordnet
werden, dass der Schaft entlang bestimmter Linien,
an denen eine erhdhte Flexibilitat bendtigt wird, frei
bleibt. Insgesamt ergibt sich durch die Mdglichkeit,
besonders kleine Profilelemente auf einfache Weise
mit einer Basisschicht fur einen Schaft zu verbinden,
eine Fille von Gestaltungsmdoglichkeiten. Insbeson-
dere kann mit Hilfe sehr kleiner Profilelemente auch
eine feingliedrige optische Erscheinungsform erzielt
werden.

[0082] Die erlauterten Schritte kdnnen jeweils manu-
ell oder automatisiert durchgefihrt werden. Auch eine
Kombination manueller und automatisierter Schritte
ist méglich. Die Reihenfolge der Schritte kann in an-
deren Beispielen auch getauscht werden. Auch sind
die einzelnen Schritte in anderen Beispielen lediglich
optional und kénnen weggelassen werden.

[0083] Durch die beschriebenen Schritte kénnen
Schuhe, insbesondere Fullballschuhe, mit einem
Schaft, welcher Profilelemente aufweist, die eine ver-
besserte Haftung bereitstellen, in einem effizienten
und automatisierten Verfahren hergestellt werden.

[0084] Die Fig. 3a—b zeigen ein Modell 300 fiir einen
Schaft fur einen FuRballschuh mit fiinf verschiedenen
Zonen, in welchen verschiedene Eigenschaften des
Schafts bereitgestellt werden. Insbesondere werden
in den Zonen verschiedene Hafteigenschaften bereit-

300, wahrend Fig. 3b eine Draufsicht zeigt.

[0085] Die Zone 301 wird bevorzugt fur Dribblings
verwendet. Dort ist dementsprechend eine hohe Haf-
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tung erwiinscht. Die Zone 301 ist bevorzugt im la-
teralen Bereich der Phalanges und Metatarsalis an-
geordnet. Dort kbnnen Profilelemente beispielsweise
besonders dicht angeordnet sein, damit der Kontakt
zwischen Ball und Schuh bevorzugt Gber die Profi-
lelemente, welche eine erhdhte Haftung vermitteln,
hergestellt wird.

[0086] Die Zone 302 wird dagegen meist zum Stop-
pen des Balls, also z.B. fir den erstmaligen Ballkon-
takt verwendet. Bevorzugt ist die Zone 302 mittig Gber
den Phalanges und Metatarsalis angeordnet. Hierbei
ist ebenso eine erhdhte, allerdings im Vergleich zur
Zone 301 weniger stark erhdhte Haftung wiinschens-
wert. Zusatzlich ist in dieser Zone eine hohe Damp-
fung wiinschenswert, um den Ball beim Aufprall auf
den Schuh abzufedern. Hierfir kdnnen die Profilele-
mente speziell ausgestaltet werden, wie mit Bezug
auf Fig. 4 weiter unten beschrieben.

[0087] In den Zonen 303 und 304, welche bevor-
zugt fur Torschiisse bzw. firr lange Flanken verwen-
det werden, ist eine dhnlich starke Haftung wie in der
Zone 301 winschenswert. Die Zonen 303, 304 sind
bevorzugt medial im Bereich der Phalanges und Me-
tatarsalis angeordnet, wobei die Zone 304 etwas wei-
ter medial angeordnet ist. In den Zonen 303, 304 sind
die Profilelemente ebenfalls mit hoher Oberflachen-
dichte angeordnet, um einen hohen Drall, z.B. bei
Torschiissen und Flanken, zu ermdglichen.

[0088] Die Zone 305 ist bevorzugt im medialen Be-
reich des Kndchels angeordnet. In der Zone 305
ist jedoch in der Regel keine erhdhte Haftung win-
schenswert, da mit Hilfe der Zone 305 meist gera-
de Passe ohne hohes Risiko gespielt werden sollen.
Dementsprechend sind hier die Profilelemente nur in
geringem Umfang angeordnet oder es sind gar keine
Profilelemente in der Zone 305 angeordnet.

[0089] In anderen Beispielen kdénnen auch mehr
oder weniger als finf Zonen vorgesehen sein. Zudem
kénnen die Zonen auch anders angeordnet bzw. aus-
gestaltet werden.

bis 480, welche fir die Profilelemente in verschiede-
nen Ausfiihrungsformen verwendet werden kdnnen.
Dabei sind jeweils zweidimensionale Querschnitte
durch ein Profil, welches auf einer Basisschicht an-
geordnet ist, gezeigt. Fig. 41 zeigt eine perspektivi-
sche Ansicht eines dreidimensional gestalteten Pro-
filelements 490.

[0091] Die verschiedenen dargestellten Profile fih-
ren zum einen zu unterschiedlich grolen Kontaktfla-
chen und damit zu unterschiedlich starker Haftung.
Mit einem auftreffenden Fufiball entsteht je nach
dem speziellen Profil eines Profilelements eine un-
terschiedlich grolke Kontaktfliche und damit wird der
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Ball unterschiedlich stark am Profilelement haften.
Zum anderen werden die verschiedenen Profile beim
Aufprall eines Fullballs in unterschiedliche Richtun-
gen und zudem unterschiedlich stark verformt wer-
den. Daher beeinflusst die Ausgestaltung des Pro-
fils auch die Dampfungseigenschaften, welche durch
das Profilelement bereitgestellt werden.

[0092] Durch die verschiedenen Profile kbnnen also
sowohl unterschiedliche Haft- als auch unterschiedli-
che Dampfungseigenschaften zur Verfigung gestellt
werden. Hierbei kdnnen die Oberflachen, die Winkel
und die Héhen der jeweiligen Profile in einem groRen
Parameterbereich variiert werden, so dass sich eine
enorme Gestaltungsvielfalt ergibt.

[0093] Insbesondere kdnnen auch je nach Richtung,
aus welcher der Ball am Schaft aufprallt bzw. in die
der Ball geschossen oder gepasst wird, unterschiedli-
che Eigenschaften der Profilelemente erzielt werden.
Zum Beispiel wird sich das Profil 410 unterschied-
lich verformen, je nachdem ob der Ball von der lin-
ken Seite oder von der rechten Seite auf das Profil
trifft. Insbesondere ist die Kontaktfliche mit dem Ball
maximal, wenn der Ball seitlich von links auf das Pro-
fil 410 trifft und dieses in Richtung der Basisschicht
driickt. Daher ist dieses Profil z.B. in den Zonen 303
und 304 hilfreich, in denen der Ball den Schaft hau-
fig seitlich in spitzeren Winkeln verlasst. Die Profile
420 und 430 bieten dagegen nach oben eine breitere
Auftreffflache fiir den Ball. Daher eignen sich z.B. die
Profile 420 und 430 eher fiir Situationen, in denen der
Ball in etwa senkrecht auftrifft. Dies ist zum Beispiel
im Spannbereich, z.B. in der Zone 302, der Fall. Das
Profil 450 kann z.B. eine besonders hohe Dampfung
bereitstellen.

le. Es ist eine Vielzahl anderer Profile denkbar, die
mit Hilfe eines beschriebenen HeilRpressverfahrens
nahezu beliebig ausgestaltet und kombiniert werden
kénnen.

[0095] Insgesamt kdnnen durch das vorteilhafte Ver-
fahren, Profilelemente mit einer Basisschicht flr ei-
nen Schaft zu verbinden die Hafteigenschaften und
auch die Dampfungseigenschaften des Schafts auf
vielfaltige Weise ausgestaltet werden.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Schafts fiir ei-
nen Schuh, insbesondere einen FulRballschuh, auf-
weisend:

a. Bereitstellen einer Basisschicht (160) fiir einen
Schaft;

b. Verbinden zumindest eines Profilelements (150),
welches ein Gummimaterial aufweist, mit der AuRen-
seite (162) der Basisschicht (160);

c. wobei das Profilelement (150) mit der AulRenseite
(162) der Basisschicht (160) ohne die Verwendung
einer Naht durch HeilRpressen verbunden wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei das Gummi-
material durch das HeiRpressen auf der AuRenseite
(162) der Basisschicht (160) vulkanisiert.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei die
AuBenseite (162) der Basisschicht (160) ein synthe-
tisches Material, insbesondere ein Polyurethan, auf-
weist.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spruche, wobei das Gummimaterial eine Shore-A
Harte im Bereich zwischen 30 und 70, bevorzugt im
Bereich zwischen 40 und 60, besonders bevorzugt
von 45 oder von 55, aufweist.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriche, wobei das Heillpressen im Bereich von
100°C-180°C, bevorzugt im Bereich von 145°C-
150°C, durchgefiihrt wird.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriche, weiterhin aufweisend den Schritt des Vor-
heizens und/oder Vorvulkanisierens des Profilele-
ments (150) vor dem Verbinden mit der AuRenseite
(162) der Basisschicht (160).

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spruche, weiterhin aufweisend den Schritt des Auf-
rauens der Oberflache des Profilelements (150) vor
dem Verbinden mit der der AuBenseite (162) der Ba-
sisschicht (160).

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spruche, weiterhin aufweisend den Schritt des Benet-
zens der Oberflache des Profilelements (150) mit ei-
nem Haftvermittler.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spruche, weiterhin aufweisend den Schritt des Benet-
zens der Oberflache des Profilelements (150) mit ei-
nem Klebemittel.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spruche, weiterhin aufweisend den Schritt des Kalt-
pressens der Basisschicht (160) und des Profilele-
ments (150) nach dem Heilpressen.
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11. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, wobei die Basisschicht (160) im Wesentli-
chen den ganzen Schaft des Schuhs umfasst.

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, wobei die Aulienseite (162) der Basis-
schicht (160) im Wesentlichen zur Ausbildung der Au-
Renseite des Schafts des Schuhs vorgesehen ist.

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriche, wobei das Profilelement (150) eine Dicke
von weniger als 1,5 mm aufweist.

14. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriche, wobei das Profilelement (150) in zumindest
einer Richtung eine Breite von weniger als 5 mm auf-
weist.

15. Schaft fir einen Schuh, insbesondere Fulball-
schuh, welcher gemal einem der Verfahren der vor-
hergehenden Anspriiche hergestellt wurde.

16. Schuh, insbesondere Ful3ballschuh, mit einem
Schaft nach Anspruch 15.

Es folgen 5 Blatt Zeichnungen
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