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(54) Bezeichnung: Schuh

(57) Hauptanspruch: Schuh (1), insbesondere Sportschuh,
aufweisend

a. einen Innenschuh (30) mit einer Oberseite (31) und einer
Unterseite (32);

c. eine nahtlose Kunststoffschale (20):

d. wobei die nahtlose Kunststoffschale ausschlieRlich die
Oberseite (31) des Innenschuhs (30) umschlieRt, dadurch
gekennzeichnet, dass

e. die nahtlose Kunststoffschale (20) zusatzlich eine Folie
(54) umfasst, die mit der nahtlosen Kunststoffschale (20) ver-
bunden ist, wobei die Folie (54) auf der Seite bedruckt ist,
die zu der nahtlosen Kunststoffschale (20) gerichtet ist.
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Beschreibung
1. Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen
Schuh, insbesondere einen Sportschuh.

2. Der Stand der Technik

[0002] Bei der Herstellung von Schuhen, insbeson-
dere von Sportschuhen, fallt heutzutage der groR-
te Arbeitsaufwand bei der Fertigung des Schuhober-
teils an. Wahrend sich die Produktion der Sohle von
modernen Sportschuhen weitgehend automatisieren
I&sst, erfordert das Verndhen der verschiedenen Ma-
terialien des Oberteils immer noch einen vergleichs-
weise hohen manuellen Arbeitsaufwand.

[0003] Das Schuhoberteil weist tblicherweise einen
weichen Innenbereich auf, der den Tragekomfort des
Schuhs sicherstellen soll. Dieser Innenbereich wird
mit stabileren Materialien wie Leder und/oder diver-
sen synthetischen Materialien vernaht, die die Au-
Renseite des Schuhoberteils bilden und ihm die not-
wendige Stabilitdt und Dauerhaftigkeit verleihen so-
wie die erforderliche Unterstiitzung des Ful3es bereit-
stellen. Daher erstrecken sich zahlreiche Nahte zur
Befestigung der duleren Materialien untereinander
und zur Verbindung mit den weicheren Materialien
des Innenbereichs Uber das Schuhoberteil, die alle
manuell oder semi-manuell erzeugt werden missen.

[0004] Lediglich von Skischuhen zum Abfahrtslauf
ist ein anderer Ansatz bekannt. Hier wird zunachst
der vollstdndige Schuh einschlieBlich der Sohle als
ein einziges Kunststoffbauteil gefertigt. In diesen
Schuh wird daraufhin ein Innenschuh eingefuhrt und
gegebenenfalls am umgebenden Kunststoffgehause
befestigt. Bei diesen Schuhkonstruktionen steht in
erster Linie der Schutz der Fu3gelenke gegen Ver-
letzungen beim Skilaufen im Vordergrund. Laufen ist
mit diesen Schuhen wenn Uberhaupt nur sehr einge-
schrankt moglich, da dem Kunststoffgehause jegliche
Flexibilitat fehlt.

[0005] Aus der DE 2 157 413 A ist ein Verfahren zur
Herstellung eines Schuhs, insbesondere eines Sport-
schuhs bekannt, bei dem der Schaft und die Laufsoh-
le eines Schuhs jeweils als aus Kunststoff bestehen-
de Spritzgussformteile ausgebildet sind. Der Schuh-
schaft wird dabei entweder um einen Leisten herum-
gespritzt oder Uber die Auflenseite von Ansatzen an
der Laufsohle gespritzt, wobei die Anséatze fir die me-
diale und die laterale Seite unterschiedlich ausgebil-
det sein kénnen.

[0006] Aus der US 3,708,815 A ist ein wasserdichter
Schuh bekannt, bei dem der Schuhschaft ebenfalls in
einem einzigen Vorgang vollstandig durch Spritzgie-
Ren oder &hnliche Techniken hergestellt wird.
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[0007] Aus der WO 00/51458 A1 ist ein Verfahren
zur Herstellung eines mehrschichtigen zusammenge-
setzten Schuhoberteils mit einer dreidimensionalen
Geometrie bekannt.

[0008] Die DE 299 18 278 U1 betrifft einen Motorrad-
stiefel mit einem Fuf3teil und einem Stiefelschaft, des-
sen Teile durch wenigstens einen l6sbaren Schnell-
verschluss voneinander getrennt und wieder zusam-
mengefigt werden kénnen.

[0009] Der vorliegenden Erfindung liegt demgegen-
Uber das Problem zugrunde, einen Schuh, insbeson-
dere einen Sportschuh bereitzustellen, der ein hohes
Maf an Tragekomfort bei niedrigen Herstellungskos-
ten ermdglicht und dabei die unterschiedlichen Anfor-
derungen an die mediale und die laterale Seite eines
Schuhoberteils berticksichtigt. Dartber hinaus liegt
der Erfindung das Problem zugrunde, ein Verfahren
zur Fertigung von Schuhen bereitzustellen, das den
bisher erforderlichen manuellen Arbeitsaufwand re-
duziert.

3. Zusammenfassung der Erfindung

[0010] Gemal eines ersten Aspekts betrifft die vor-
liegende Erfindung einen Schuh nach Anspruch 1.

[0011] Anders als bei herkémmlichen Schuhen wird
die fur das Schuhoberteil erforderliche Stabilitat und
dadurch die Unterstitzung des FulRes nicht durch zu-
satzliche mit dem Innenschuh vernahte Materialla-
gen erreicht, sondern durch eine extrem kostenguins-
tig herzustellende nahtlose Kunststoffschale, die aus-
schlieBlich die Oberseite des Schuhs umgibt. Da die
Unterseite des Innenschuhs, Uber die Wechselwir-
kungen mit dem Untergrund auf den Ful’ Ubertragen
werden von der Kunststoffschale nicht umschlossen
wird, bleibt bei der erfindungsgeméafien Konstruktion
die Flexibilitdt des Schuhs im Sohlenbereich anders
als bei Skischuhen vollstédndig erhalten.

[0012] Die nahtlose Kunststoffschale umfasst eine
mediale und eine laterale Halbschale. Dieser Auf-
bau erleichtert, die mediale und die laterale Seite
des Schuhoberteils unabhangig voneinander zu ge-
stalten, sei es in funktionaler Hinsicht, beispielsweise
durch unterschiedliche Materialien oder Materialstar-
ken, oder im Hinblick auf ein unterschiedliches De-
sign.

[0013] Ferner kann eine Vorderkappe im Zehenbe-
reich und/oder eine Fersenkappe im Fersenbereich
des Schuhs angeordnet werden, um in diesen Be-
reichen eine besondere Abriebfestigkeit und Stabili-
tét zu erzielen ebenso wie eine Unterstitzung des
Fules. Die Kappen kénnen dabei entweder unmittel-
bar in die nahtlose Kunststoffschale integriert werden
oder zusatzlich von aullen aufgesetzt sein.
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[0014] Besonders bevorzugt ist es, wenn die nahtlo-
se Kunststoffschale im Blasformverfahren hergestellt
wird und dabei PU vorzugsweise zusammen mit einer
PU-Folie verwendet wird. Diese Formungstechnik so-
wie die bevorzugten Materialien fihren zur einer ver-
gleichsweise flexiblen Kunststoffschale, so dass das
Schuhoberteil nicht zu steif ausfallt. Dartber hinaus
erlaubt die Verwendung der PU-Folie, das Erschei-
nungsbild des erfindungsgemafien Schuhs durch das
Bedrucken mit unterschiedlichen Muster in einfachs-
ter Weise zu gestalten.

[0015] In einem besonders vorteilhaften Ausflih-
rungsbeispiel ist an der Unterseite des Innenschuhs
eine Sohleneinheit befestigt ist, wobei die Sohlen-
einheit vorzugsweise eine am Innenschuh befestigte
Mittelsohle und eine an der Mittelsohle befestigte Au-
Rensohle umfasst. Dieser Aufbau stellt die notwendi-
ge Dampfung fur den Ful® des Tragers und die flr ei-
ne lange Lebensdauer des Schuhs erforderliche Ab-
riebfestigkeit bereit.

[0016] GemalR eines weiteren Aspekts betrifft die
vorliegende Erfindung ein Verfahren zur Herstellung
eines Schuhs nach Anspruch 9.

[0017] Die leicht zu befestigende nahtlose Kunst-
stoffschale — beispielsweise durch einfaches Verkle-
ben mit der Oberseite des Innenschuhs — ersetzt er-
findungsgemaR die aufwandig verndhten Aulenla-
gen herkémmlicher Schuhoberteile und liefert wie ei-
ne selbsttragende Karosserie im Kraftfahrzeugbau
die fur das Schuhoberteil bendtigte Stabilitat.

[0018] Zunachst werden zwei Halbschalen bereitge-
stellt, die daraufhin zur vollstdndigen Kunststoffscha-
le verbunden werden, um sie vorzugsweise von oben
auf der Oberseite des Innenschuhs zu befestigen.
Die Halbschalen werden bevorzugt durch Blasformen
aus PU und einer synthetischen PU-Folie gefertigt.

[0019] Zusatzliche vorteilhafte Weiterentwicklungen
des erfindungsgemafien Schuhs und des Verfahrens
zu seiner Herstellung bilden den Gegenstand weite-
rer abhangiger Patentanspriiche.

4. Kurze Beschreibung der Zeichnung

[0020] In der folgenden detaillierten Beschreibung
werden derzeit bevorzugte Ausflihrungsformen der
Erfindung unter Bezugnahme auf die Zeichnung be-
schrieben, in der zeigt:

[0021] Fig. 1: Eine Gesamtansicht eines Schuhs
gemal einem bevorzugten Ausflihrungsbeispiel der
vorliegenden Erfindung;

[0022] Fig. 2a: ein bevorzugtes Werkzeug zur Her-
stellung der Kunststoffschale gemaf der vorliegen-
den Erfindung;
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[0023] Fig. 2b, Fig. 2c: Eine mediale und eine latera-
le Kunststoffhalbschale, die mit einem Werkzeug ge-
mal Fig. 2a hergestellt worden sind;

[0024] Fig. 3a-Fig. 3g: Schritte des Herstellungsver-
fahrens geman einer bevorzugten Ausfiihrungsform
der vorliegenden Erfindung.

5. Detaillierte Beschreibung von
bevorzugten Ausfihrungsformen

[0025] Im folgenden werden bevorzugte Ausfih-
rungsformen der Erfindung am Beispiel eines Sport-
schuhs und eines Verfahrens zu seiner Herstellung
beschrieben. Es versteht sich jedoch, dass die vorlie-
gende Erfindung auch in anderen Schuhen Verwen-
dung finden kann. Dies gilt insbesondere, da die vor-
liegende Erfindung in einfacher und kostengtinstiger
Weise erlaubt unterschiedliche Designs des Schuh
zu erzielen (siehe unten).

[0026] Fig. 1 zeigt eine Gesamtansicht eines bevor-
zugten Ausflihrungsbeispiels des erfindungsgema-
Ren Schuhs 1. Oberhalb einer Sohleneinheit 10 ist
das erfindungsgemaf aus einer Kunststoffschale 20
gefertigte Schuhoberteil angeordnet. Innerhalb der
Kunststoffschale 20 befindet sich ein Innenschuh 30,
dessen oberes Ende aus einer Offnung in der Kunst-
stoffschale 20 hervorragt.

[0027] Wie in Fig. 1 zu erkennen, umschliel3t die
Kunststoffschale 20 ausschlief3lich die Oberseite des
Innenschuhs 30 und erlaubt damit eine ungehinder-
te Flexibilitdt der Sohleneinheit 10 und der Untersei-
te des Innenschuhs 30. Damit Gbernimmt die Kunst-
stoffschale 20 die Stabilitats- und Unterstiitzungs-
funktion der bei herkdmmlichen Sportschuhen im Be-
reich des Schuhoberteils verwendeten Materialien,
wie beispielsweise Leder, ohne wie ein Skischuh den
Bewegungsablauf beim Laufen zu behindern.

[0028] Damit der Schuh jedoch auch in seinem
Oberteil eine hinreichende Flexibilitdt aufweist, wird
die Kunststoffschale bevorzugt aus einem Polyure-
than (PU) gefertigt, das durch ein Blasformungsver-
fahren in die gewilinschte dreidimensionale Form ge-
bracht wird. Denkbar sind jedoch auch andere dem
Fachmann bekannte Methoden zur Kunststoffverar-
beitung wie z. B. Aufschdumen aus einem oder meh-
reren Ausgangsmaterialien.

[0029] Fig. 2a zeigt schematisch das Blasformungs-
werkzeug bei der Verwendung des bevorzugten PU:
Zwischen einer oberen Platte 50 und einer unte-
ren Platte 51, sowie zwei Seitenplatten 52 wird das
Kunststoffausgangsmaterial als Halbzeug in Form ei-
nes Schlauchs o. &. (nicht dargestellt) in einen Hohl-
raum 53 eingebracht. Danach wird das Ausgangsma-
terial mit hohem Druck an die Innenwénde des Hohl-
raums 53 gepresst, so dass die gewinschte resul-
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tierende Form entsteht. Die Verformung erfolgt typi-
scherweise bei erhdhten Temperaturen, bei denen
der Kunststoff weich ist, wahrend er im abgekuhlten
Zustand die letztendlich gewlinschten mechanischen
Eigenschaften aufweist.

[0030] Derin Fig. 2a gezeigte Hohlraum 53 dient zur
Herstellung von nur einer Halfte der fertigen Kunst-
stoffschale 20. In dieser bevorzugten Ausfihrungs-
form der vorliegenden Erfindung werden die latera-
le Halfte 21 und die mediale Halfte 22, die in den
Fig. 2b und Fig. 2c dargestellt sind, jeweils getrennt
voneinander gefertigt und nachfolgend, beispielswei-
se durch Verkleben, miteinander verbunden. Die se-
parate Herstellung der lateralen 21 und der media-
len 22 Halfte des Schuhoberteils erleichtert die Ver-
wendung unterschiedlicher Materialien fir die beiden
Seiten, sei es aus technischen Grinden, wenn un-
terschiedliche mechanische Eigenschaften fir die la-
terale und die mediale Seite angestrebt werden, sei
aus Designgriinden. Alternativ ist jedoch auch denk-
bar, die gesamte Kunststoffschale 20 in einem einzi-
gen Stick zu fertigen. Die in den Fig. 2b und Fig. 2c
schematisch angedeuteten Strukturierungen 23 der
Halften kdnnen einerseits gezielt die Flexibilitdt der
Kunststoffhalbschalen 21, 22 beeinflussen oder rein
asthetische Griinde haben.

[0031] Auf der nach unten gerichteten Seite (zur
Platte 51 hin) ist in den Hohlraum 53 eine zusatzliche
Folie 54 eingelegt, die sich beim Blasverformen mit
dem geformten PU-Material verbindet (die Dicke der
Folie 54 ist in der schematischen Fig. 2a stark Uber-
trieben). Diese Folie 54 kann ebenfalls aus PU gefer-
tigt werden, oder aus einem anderen Kunststoff, der
sich mit dem blasgeformten Kérper wahrend seiner
Herstellung zuverlassig verbindet. Die Folie 54 dient
dabei zur Verbesserung der auReren Oberflachenei-
genschaften der fertigen Kunststoffschale 20 und er-
mdglicht zudem, ihre Gestaltung auf einfache Weise
zu variieren. So lassen sich Farben und Muster in die-
se Folie 54 integrieren, beispielsweise durch Bedru-
cken der nach innen gerichteten Seite. Ebenso ist es
mdglich, die Folie 54 durchsichtig zu gestalten, um
den Blick auf das dahinterliegende blasgeformte Ma-
terial freizugeben.

[0032] Die Fig. 3a-Fig. 3g zeigen die Herstellungs-
schritte fiir den in Fig. 1 gezeigten Schuh gemaf ei-
nem bevorzugten Ausflihrungsbeispiel der vorliegen-
den Erfindung:

Zunachst wird in bekannter Weise ein Innenschuh 30
hergestellt, der eine Oberseite 31 und eine Untersei-
te 32 aufweist. Der Innenschuh 30 besteht vorzugs-
weise aus einem vergleichsweise weichen Material,
um einen hohen Tragekomfort bereitzustellen. Wie
in Fig. 3a links gezeigt, wird der Innenschuh 30 zu-
nachst mit seiner Unterseite 32 mit einer Mittelsohle
11 verbunden, beispielsweise durch Verkleben o. &.
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Techniken. Das Ergebnis dieses Schritts ist auf der
rechten Seite in Fig. 3a gezeigt.

[0033] Im n&chsten Schritt werden die mediale und
die laterale Halfte 22 bzw. 21 miteinander verbunden,
um die fertige Kunststoffschale 20 zu bilden. Wie be-
reits erwahnt kann dies durch Verklebung erfolgen.
Denkbar sind jedoch auch andere Techniken wie Ver-
schweilten oder Verschmelzen etc.. Ein Verndhen
durch eine Abfolge von Stichen ist nicht erforderlich.
Die fertige Kunststoffschale 20 ist auf der rechten Sei-
te der Fig. 3b wiedergegeben.

[0034] Fig. 3c zeigt auf der linken Seite wie die
Kunststoffschale 20 von oben Uber die Oberseite 31
des Innenschuhs 30 gefiihrt wird und ihn im fertigen
Zustand (rechts in Fig. 3c) umschliefl3t. Dabei kann
sich die Kunststoffschale 20 auf den Seiten so weit
nach unten erstrecken, dass auch die Mittelsohle 11
seitlich abgedeckt wird.

[0035] Indem die Oberseite 31 des Innenschuhs in
geeigneter Weise (z. B. durch Verkleben fir eine dau-
erhafte Verbindung oder mit Klettverschlissen fir ei-
ne losbare Befestigung) an der Kunststoffschale 20
verankert wird, ergibt sich ein stabiles Schuhober-
teil. Die Kunststoffschale 20 bildet somit ahnlich ei-
ner selbstragenden Karosserie im Fahrzeugbau ei-
nen auleren Rahmen, der der gesamten Schuhstruk-
tur die notwendige Stabilitat verleiht. Man erkennt,
dass anders als in Schuhen aus dem Stand der Tech-
nik Nahte im Schuhoberteil nicht erforderlich sind.
Dies verringert nicht nur in erheblichem Malie die
Herstellungskosten des Schuhs, es erlaubt durch die
glatte Oberflache der Kunststoffschale 20 auch ein
vollig neues Design des Schuhoberteils (vgl. Fig. 1).

[0036] Die Fig. 3d und Fig. 3e zeigen wie zur Ver-
stérkung von besonders belasteten Teilen der Kunst-
stoffschale eine Fersenkappe 25 und eine Vorder-
kappe 26 von aulien auf die Kunststoffschale 20 auf-
gesetzt werden. Gleichzeitig lassen sich damit Ran-
der vom Verkleben o. a. der beiden Halften 21 und
22 nach aufRen abdecken. Die nachtragliche Befesti-
gung der Vorderkappe 26 und der Fersenkappe 25
erleichtert die Verwendung anderer Materialien als
diejenigen der Kunststoffschale 20. So ist es bei-
spielsweise denkbar, in diesen Bereich besonders
abriebfeste Gummimischungen vorzusehen. Es ist
jedoch ebenfalls moglich, solche Verstarkungen an
anderen Bereichen des Schuhs vorzusehen oder sie
von vorneherein in die Halften 21, 22 der Kunststoff-
schale 20 zu integrieren.

[0037] Die rechte Seite der Fig. 3e zeigt noch einen
weiteren Aspekt der vorliegenden Erfindung. Wie zu
erkennen ist hier ein gréfRerer Spalt in der Kunststoff-
schale 20 im Bereich des Span angeordnet. Darun-
ter erkennt man schematisch angedeutet Schniirsen-
kel 35, mit denen der Innenschuh 30 sicher am Fuf}
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(nicht dargestellt) festgehalten werden kann. Esist je-
doch ebenso moglich, die Schnirsenkel 35 oder an-
dere Befestigungsvorrichtungen wie Schnallen, Rie-
men mit Klettverschlissen etc. auch auf der uReren
Kunststoffschale 20 anzuordnen, um durch eine Ver-
anderung der Spaltbreite den Schuh lésbar am Ful®
festzulegen.

[0038] Die Fig. 3f und Fig. 3g zeigen die Schritte zur
Fertigstellung der Sohleneinheit 10 gemal dem be-
vorzugten Ausflihrungsbeispiel der vorliegenden Er-
findung. Dazu wird zunéchst ein Stitzelement 12,
beispielsweise eine Torsionsstitze, die die Drehbe-
weglichkeit des VorderfulRbereiches der Sohle relativ
zum HinterfulRbereich beeinflusst, im Fulkgewdlbebe-
reich der Mittelsohle 11 angeordnet. Die Anordnung
dieses Stitzelements 12 korrespondiert mit Ausspa-
rungen in den Seitenflachen der Kunststoffschale 20.
Es ist aber auch mdglich, das Stiitzelement 12 um
die Seitenflachen der Kunststoffschale 20 herum an-
zuordnen. Fig. 3g zeigt den abschlieRenden Herstel-
lungsschritt der Befestigung einer Auftensohle 13 von
unten an der Mittelsohle 11 und dem Stiutzelement
12. Die Gestaltung der Form und der Materialeigen-
schaften sowohl des Stiitzelements 12, der Mittelsoh-
le 11 und der AuRensohle 13 richtet sich dabei nach
dem jeweiligen Einsatzzweck des Sportschuhs.

[0039] Man erkennt, dass der gesamte Sportschuh
mit dem erfindungsgemaRen Verfahren aus vorge-
fertigten Komponenten herstellbar ist, die im wesent-
lichen nur miteinander verbunden werden mussen.
Der manuelle Arbeitsaufwand fir die Fertigung ist da-
her erheblich geringer als bei jedem herkdmmlichen
Schuh, der eine Vielzahl von komplizierten Verna-
hungen zahlreicher Materiallagen verlangt.

Patentanspriiche

1. Schuh (1), insbesondere Sportschuh, aufwei-
send
a. einen Innenschuh (30) mit einer Oberseite (31) und
einer Unterseite (32);
c. eine nahtlose Kunststoffschale (20):
d. wobei die nahtlose Kunststoffschale ausschlief3lich
die Oberseite (31) des Innenschuhs (30) umschlieft,
dadurch gekennzeichnet, dass
e. die nahtlose Kunststoffschale (20) zusatzlich eine
Folie (54) umfasst, die mit der nahtlosen Kunststoff-
schale (20) verbunden ist, wobei die Folie (54) auf der
Seite bedruckt ist, die zu der nahtlosen Kunststoff-
schale (20) gerichtet ist.

2. Schuh (1) nach Anspruch 1, wobei ferner ei-
ne Vorderkappe (26) im Zehenbereich und/oder eine
Fersenkappe (25) im Fersenbereich des Schuhs an-
geordnet ist.
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3. Schuh (1) nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
wobei die Kunststoffschale (20) im Blasformverfah-
ren hergestellt worden ist.

4. Schuh (1) nach Anspruch 3, wobei die Kunst-
stoffschale (20) blasgeformtes PU aufweist.

5. Schuh (1) nach einem der Anspriiche 1-4, wobei
an der Unterseite (32) des Innenschuhs eine Sohlen-
einheit (10) befestigt ist.

6. Schuh (1) nach Anspruch 5, wobei die Sohlen-
einheit (10) eine am Innenschuh (30) befestigte Mit-
telsohle (11) und eine an der Mittelsohle (11) befes-
tigte AuRensohle (13) umfasst.

7. Schuh (1) nach Anspruch 5 oder 6, wobei die
Sohleneinheit (10) im FuRgewdlbebereich ein Stitz-
element (12) aufweist.

8. Schuh (1) nach Anspruch 7, wobei die Kunst-
stoffschale (20) Aussparungen zur Aufnahme des
Stitzelements (12) aufweist.

9. Verfahren zur Herstellung eines Schuhs (1), ins-
besondere eines Sportschuhs, aufweisend:
a. Bereitstellen eines Innenschuhs (30) mit einer
Oberseite (31) und einer Unterseite (32);
b. Bilden einer nahtlosen Kunststoffschale (20);
c. Befestigen der nahtlose Kunststoffschale (20) aus-
schlieRlich um die Oberseite (31) des Innenschuhs
(30), dadurch gekennzeichnet, dass
d. die nahtlose Kunststoffschale (20) zuséatzlich eine
Folie (54) umfasst, die mit der nahtlosen Kunststoff-
schale (20) verbunden ist, wobei die Folie (54) auf der
Seite bedruckt ist, die zu der nahtlosen Kunststoff-
schale (20) gerichtet ist.

10. Verfahren nach Anspruch 9, wobei die Kunst-
stoffschale (20) im Schritt c. von oben auf der Ober-
seite (31) des Innenschuhs (30) befestigt wird.

11. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, wobei die
nahtlose Kunststoffschale (20) eine mediale und eine
laterale Halbschale (21, 22) aufweist und die Halb-
schalen (21, 22) durch Blasformen aus PU gefertigt
werden.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11,
wobei im Schritt a. ferner eine Sohleneinheit (10) an
der Unterseite (32) des Innenschuhs (30) befestigt
wird.

13. Verfahren nach Anspruch 12, wobei der Schritt
des Befestigens der Sohleneinheit (10) die folgenden
Schritte umfasst:

a. Befestigen eine Mittelsohle (11) an der Unterseite
(32) des Innenschuhs (30);

b. Befestigen eines Stiitzelements (12) auf der Unter-
seite der Mittelsohle (11) und/oder
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c. Befestigen einer Auliensohle (13) unterhalb der
Mittelsohle (11).

Es folgen 5 Seiten Zeichnungen
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