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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Schuhwerk gemas dem
Oberbegriff des Anspruchs 1.

Es gibt wasserdichtes, jedoch wasserdampfdurch-
lassiges, Membranmaterial, das im Laufe der letzten
Jahre zunehmend fiir die Herstellung wasserdichter
Bekleidungsgegenstdnde verwendet worden ist. Auf-
grund seiner Dampfdurchlassigkeit ergeben sich ange-
nehme Trageigenschaften. Solches Membranmaterial
besteht beispielsweise aus gerecktem Polytetrafluore-
thylen (PTFE), aus Polyester oder aus einer mikropord-
sen Beschichtung aus Polyurethan.

In jingerer Zeit hat man solches Membranmaterial
auch fur die Herstellung wasserdichten Schuhwerks ver-
wendet. Dabei wird mindestens der Schuhschatft auf der
Innenseite mit solchem Membranmaterial ausgekleidet,
das im folgenden Zusammenhang als "Funktions-
schicht” bezeichnet wird. Ein entsprechendes Beispiel
zeigt die Druckschrift EP-A2-0 080 710. Meistens wird
die Auskleidung durch ein Futter in Form eines Laminats
gebildet, das die Funktionsschicht und, auf deren zum
Schuhinnenraum gerichteten Seite, eine Textilschicht
aufweist.

Bei derartigen Konstruktionen sind jedoch die Nahte
problematisch, die infolge des Vernahens des Schuh-
schafts mit dem Futter und mit der Brandsohle entste-
hen. An den Stichstellen wird die Funktionsschicht
durchléchert und wasserdurchlassig.

Um dieses Problem zu Uberwinden, ist es bekannt,
die Unterseite des Schuhwerks bzw. der Brandsohle und
den unteren Bereich des mit der Funktionsschicht aus-
gekleideten und gegebenenfalls mit der Brandsohle ver-
nadhten Schafts mit einer die Laufsohle bildenden
Kautschuk- oder Kunststoffsohle zu umspritzen. Dabei
wird die Verbindungsnaht zwischen Schaft und Futter
und Brandsohle von der Kautschuk- oder Kunststoff-
sohle eingeschlossen. Der Schaft besteht Ublicherweise
aus Leder oder einem Textilgewebe, beispielsweise aus
Kunstfasern.

Die angespritzte Kunststoffsohle dichtet zwar die
Nahtstelle zwischen der Funktionsschicht einerseits
sowie Schaft und Brandsohle andererseits gegen das
direkte Auftreffen von Wasser ab. Die genannten Schaft-
materialien haben jedoch die Eigenschaft, daB sie Was-
ser in ihrer Langserstreckung leiten, was besonders
stark fur Lederschéfte zutrifft. An diesem Leiten von
Wasser sind Kapillareffekte beteiligt. Wenn also der nicht
von der Kunststoffsohle abgedeckte Schaftbereich naB3
wird, kriecht das Wasser aufgrund dieses Langsleitungs-
effekts den Schaft entlang bis zur innerhalb der ange-
spritzten Kunststoffsohle befindlichen Naht, wo es dann
an den Nahtléchern die Funktionsschicht durchdringen
kann.

Ublicherweise befindet sich die Funktionsschicht
innerhalb eines Laminates, das auf der zum Schaft wei-
senden Seite mit einem Schutztextil und auf der nach
innen weisenden Seite mit einem Futtermaterial
beschichtet ist. Bei der Gblichen Massenherstellung von
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Schuhen 148t es sich bei wirtschaftlich vertretbarem Aut-
wand auch kaum vermeiden, daf3 am unteren Ende von
Schaft und Futter Wasserbrlicken auftreten. Diese kon-
nen durch Faden gebildet werden, die von dem abge-
schnittenen Futterteil wegstehen und Ober das
abgeschnittene Ende der Funktionsschicht hintiber bis
zum Schaftmaterial reichen. Insbesondere dann, wenn
das Schaftmaterial aus Textilgewebe besteht, besteht
die Gefahr, daB Schaftende und Futterende nicht exakt
auf gleicher Héhe abgeschnitten sind, so daB Faden
oder Teile des textilen Schaftmaterials das abgeschnit-
tene Ende der Funktionsschicht Uberbriicken und eine
Feuchtigkeitsbriicke bis zum Futter des Schuhwerks bil-
den.

Das die Funktionsschicht auf der Schuhinnenseite
auskleidende Futtermaterial ist Gblicherweise saugfahig
und wasserleitend. Das entlang des Schafts eingedrun-
gene und durch die Naht und/oder die genannten Was-
serbriicken gelangende Wasser kriecht dann am Futter
entlang in das Innere des Schuhs.

Um dieses Problem zu Uberwinden, ist es aus der
Druckschrift EP-B1-0 298 360 bekannt, ein wasserdich-
tes Schuhwerk zu verwenden, das einen Schaft, ein den
Schaft auskleidendes Futter mit einer wasserdichten
und wasserdampfdurchlassigen mikropordésen Funkti-
onsschicht, eine an ihrem Umfang mit dem unteren End-
bereich des Futters vernahte Brandsohle sowie eine an
den unteren Bereich des Schafts angespritzte Laufsohle
aus einem wasserdichten Kunststoff aufweist. Der im
Laufsohlenbereich befindliche untere Schaftbereich ist
mit einem porésen Material verndht, das vom beim
Anspritzen fliissigen Kunststoff des Laufsohlenmaterial
durchdringbar ist. Bei diesem bekannten Schuhwerk ist
das eigentliche Schaftmaterial im Sohlenbereich derart
zugeschnitten, daB es in einigem Abstand vom unteren
Ende des Fuiters endet. Das Ende des eigentlichen
Schaftmaterials ist Uber ein durch das porése Material
gebildetes Verbindungsmaterial mit der Brandsohle und
dem unteren Ende des Futters verbunden, wobei das
porése Verbindungsmaterial einen Endes mit dem
eigentlichen Schaftmaterial, nicht jedoch mit dem Futter,
und anderen Endes mit dem Futter und mit der Brand-
sohle Uber eine Naht vernaht ist.

Dieses bekannte Schuhwerk kann dabei mittels
einem ebenfalls aus der Druckschrift EP-B1-0 298 360
bekannten Verfahren hergestellt werden. Dabei wird das
Futter mit einer wasserdichten und wasserdampfdurch-
lassigen mikroporésen Funktionsschicht versehen,
sodann das untere Ende des eigentlichen Schaftmateri-
als auf einen Héhenabstand vom unteren Ende des Fut-
ters gebracht und mit dem porésen Material als
Verbindungsmaterial verlangert. Danach werden das
Futter und das vom eigentlichen Schaftmaterial ablie-
gende Ende des pordsen Verbindungsmaterials an ihren
unteren Enden (ber eine Naht miteinander sowie mit
dem Umfang einer Brandsohle vernaht. SchlieBlich wird
dann die Laufsohle aus Kunststoff angespritzt.

Geman Fig. 1 weist ein Schuh nach der aus der EP-
B1-0 298 360 bekannten Art einen Schaft S auf, der bei-
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spielsweise aus Leder oder einem Textilgewebe, vor-
zugsweise aus Kunststoff, besteht. Die Innenseite des
Schaftes S ist mit einem Laminat L ausgekleidet, das die
Funktion eines Innenfutters Gbernimmt und eine wasser-
dichte und wasserdampfdurchlassige Funktionsschicht
oder Membrane M aufweist, die auf der zum Schaft S
weisenden Seite mit einem Textilgewebe T und auf der
zum Schuhinnenraum weisenden Seite mit Futtermate-
rial F ausgekleidet ist. Das Futtermaterial und das Tex-
tilgewebe T bilden einen mechanischen Schutz fur die
Funktionsschicht M. An seinem unteren Ende istder Ver-
bund aus Schaft S und Laminat L mit dem Rand einer
Brandsohle B vernaht, wobei die Naht mit N bezeichnet
ist. An die Unterseite der Brandsohle B und den damit
vernahten unteren Bereich des Schaftes S ist eine Sohle
K aus einem geeigneten wasserdichten Kunststoff ange-
spritzt. Die Oberkante O der Sohle K liegt so hoch, daB
die Naht N von der Sohle K umschlossen ist. Die Naht
N ist somit gegenlber direkt auftreffendem Wasser
abgedichtet.

Wasser, das auf den auBerhalb der Sohle K liegen-
den Bereich des Schaftes S auftrifft, kann jedoch entlang
des Schaftes an der Innenseite der Sohle K bis zur Naht
gelangen, dort Nahtlécher in der Funktionsschicht M
durchdringen und in den Innenraum des Schuhs gelan-
gen.

Bei einemin Fig. 2 gezeigten bekannten Schuhwerk
reicht der Schaft S nicht bis hin zur Brandsohle B, son-
dern das untere Schaftende weist einen Abstand zum
Brandsohlenrand auf. Dieser Abstand ist mit einem I6¢h-
rigen oder pordsen Verbindungsmaterial V tberbriickt.
Der auBere Rand des Verbindungsmaterials V ist am
inneren Rand des Schaftes S mit einer ersten Naht N1
festgenaht. Das Laminat L ist an dieser Stelle jedoch
nicht mit dem Schaft S vernaht. Das andere Ende des
Verbindungsmaterials V ist zusammen mit dem inneren
Ende des Laminates L mitder Brandsohle B mittels einer
zweiten Naht N2 vernaht.

Das porése Verbindungsmaterial V wird vorzugs-
weise als Netzband aus monofilen Kunstfasern reali-
siert. Es erweist sich als besonders gunstig, eine
Maschenweite von mindestens 1,5 mm zu wahlen. Als
Material fir die Kunstfaser kommen bevorzugt Polyamid
oder Polyester in betracht.

Beim Anspritzen der Sohle K gelangt fliissiges Soh-
lenmaterial durch die Poren oder Lécher oder Maschen
des Verbindungsmaterials V hindurch auf die AuBen-
seite des Laminates L, wodurch die Nahtlécher der zwei-
ten Naht N2 mit dem Sohlenkunststoff abgedichtet
werden.

Dadurch, daB der untere Schaftbereich durch an
den eigentlichen Schaft angesetztes I6chriges oder
poréses Verbindungsmaterial V gebildet ist, kann vom
eigentlichen Schaft geleitetes Wasser nicht bis zum
Bereich der Schaft, Futter und Brandsohle verbindenden
Naht gelangen, so daB sich selbst Wasserbriicken, die
durch die Naht und durch die Funktionsschicht tiberbrik-
kende Faden oder Textilstiicke gebildet werden, nicht
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auswirken konnen, weil das vom eigentlichen Schaft
geleitete Wasser nicht bis zu ihnen gelangen kann.

Wenngleich sich dieses Schuhwerk und das zu sei-
ner Herstellung beschriebene Verfahren hinsichtlich ver-
schiedenster Gebrauchsschuhe gut bewahrt hat, zeigen
sich neue Probleme, wenn ein Schuhwerk im Zehenbe-
reich durch eine feste Schutzkappe, beispielsweise aus
Stahl oder einem Thermoplasten, verstarkt werden soll.

Bei einem Schutzschuh mit einer Schutzkappe ist
dieses bekannte Prinzip im Zehenbereich nicht anwend-
bar, denn nach dem Einsetzen der Schutzkappe ist das
Obermaterial sehr gespannt, und eine zum Vernahen
eingesetzte Strobelmaschine kann nicht mehr greifen,
um ein Anndhen des Verbindungsmaterials am Futter
bzw. an der Brandsohle zu bewirken.

Stattdessen wird bei einem Schutzschuh herkémm-
licherweise das Futter am vorderen Schuhschalft auf die
Brandsohle gestrobelt, sodann die Schutzkappe zwi-
schen Futter und Obermaterial eingesetzt und danach
das Obermaterial an der Unterseite und an der Ober-
seite per Hand mit Kleber eingestrichen und auf die
Brandsohle geklebt.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Schuhwerk mit
einer Schutzkappe geméan dem Oberbegriff des Schutz-
anspruches 1 vorzusehen, das auf eine besonders ein-
fache und kostengiinstige Art und Weise herstellbar ist.

Diese Aufgabe wird erfindungsgeman gelést durch
ein Schuhwerk, das die Merkmale des Schutzanspru-
ches 1 aufweist. Bevorzugte Weiterbildungen sind den
abhangigen Anspriichen 2 und 3 entnehmbar. Verfah-
rensméBige Lésungen sind in den Anspriichen 5 und 6
angegeben und kénnen den Ansprilichen 7 bis 9 entspre-
chend ausgestaltet werden.

Die Erfindung wird im folgenden in Gestalt eines
Ausfiihrungsbeispieles anhand der Zeichnung mit den
Fign. 1 bis 4 ndher erlautert:

Fig. 1 zeigt eine Querschnittsansicht durch den Mit-
telfuBbereich eines bekannten Schuhwerkes.

Fig. 2 zeigt eine Querschnittsansicht durch den Mit-
telfuBbereich eines bekannten Schuhwerkes.

Fig. 3 zeigt eine Draufsicht auf die Unterseite der
Brandsohle eines erfindungsgemaBen
Schuhwerkes.

Fig. 4 zeigt eine Querschnittsansicht durch den

Zehenbereich eines erfindungsgemaBen
Schuhwerks.

Fig. 3 zeigt eine Unteransicht eines noch nicht mit
einer Laufsohle versehenen erfindungsgemaBen
Schuhwerks, das im MittelfuBbereich und im Hackenbe-
reich den gleichen Aufbau wie das in Fig. 2 dargestellte
Schuhwerk aufweist. Bei dem in Fig. 3 gezeigten Schuh-
werk weist die Brandsohle zwei separate Brandsohlen-
teile auf, namlich einen hinteren Brandsohlenteil B1 im
MittelfuB- und Hackenbereich und einen vorderen
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Brandsohlenteil B2 im Zehenbereich. Im Zehenbereich
ist das Brandsohlenteil B2 innerhalb des bis auf die
Schuhunterseite geflihrten Schaftmaterials S erkenn-
bar. Das Schuhwerk weist eine im Zehenbereich zwi-
schen Schaft S und Laminat L angeordnete feste
Schutzkappe SK aus méglichst druck- und schlagfestem
Material auf, deren in Fig. 3 erkennbarer laufsohlensei-
tiger Bereich das Brandsohlenteil B2 auf dessen AuBBen-
seite auf einer vorbestimmten Breite untergreift. Das
zum Schuhinnenraum hin gelegene Laminat L besteht
im Zehenbereich aus zwei Laminatlappenteilen, die auf
der Innenseite des Brandsohlenteils B2 mit einer Naht
SN zu einem Teilsocken (Teil-"Bootie”) zusammenge-
setzt sind. Im Zehenbereich ist das Schaftmaterial S
Uber die Schutzkappe SK geftihrt und mit der AuBen-
seite des Brandsohlenteils B2 durch eine Klebzwickver-
bindung KN verbunden.

Das vordere Brandsohlenteil B2 befindet sich zwi-
schen dem Laminat L und dem das Brandsohlenteil B2
Ubergreifenden Bereich der Schutzkappe SK, um das
Laminat L vor einer mechanischen Beschadigung durch
die Schutzkappe SK zu bewahren. Dabei ist das Brand-
sohlenteil B2 auf die AuBenseite des Laminats geklebt.
Der zum MittelfuBbereich weisende Rand des Teilsok-
kens ist mit dem Brandsohlenteil B1 (iber eine Naht N2'
verbunden, bei der es sich um eine Nahnaht handeln
kann.

Die beiden Brandsohlenteile B1 und B2 kénnen aus
unterschiedlichem Material bestehen: das Brandsohlen-
teil B1 aus Vliesmaterial, das Brandsohlenteil B2 aus
harterem Material, wie zum Beispiel Leder, Pappe oder
Holz.

Die gesamte Brandsohle kann auch einstlckig aus-
gebildet sein, wobei sie aus einem fir den Zehenbereich
geeigneten festen Material besteht. In diesem Fall wird
die Naht N2’ als Klebenaht ausgebildet.

Fig. 4 zeigt eine Querschnittsansicht durch den
Zehenbereich des in Fig. 3 dargestellten Schuhwerks.
Daraus erkennt man, daB sich die Schutzkappe SK zwi-
schen dem Schaft S und dem Laminat-Teilsocken befin-
det. Der Teilsocken kann aus zwei Laminatlappen
zusammengesetzt werden, die Uber eine Sockennaht
SN verbunden sind. Es ist vorteilhaft, diese Sockennaht
SN durch Aufbringen eines wasserdichten Klebschweif3-
bandes KSB auf der Unterseite des Teilsockens gegen
Wasser abzudichten.

Der Teilsocken kann auch mit einem der Kontur des
Zehenbereichs des Schuhwerks angepaBten Lappen
aufgebaut sein, der mittels einer Naht mit dem den
Zehenbereich des Schaftes auskleidenden Laminat ver-
bunden ist. Auch in diesem Fall wird die Naht mittels
KlebschweiBbandes gegen Wasser abgedichtet.

Je nachdem, ob das erfindungsgemaBRe Schuhwerk
mit einer einstiickigen Brandsohle oder mit zwei separa-
ten Brandsohlenteilen aufgebaut wird, empfehlen sich
unterschiedliche Herstellungsverfahren.

In beiden Fallen wird zunachst mit dem laufsohlen-
seitigen Rand des Schaftzuschnittes im Mittelfu3- und
Hackenbereich ein dem Rand entlanglaufendes band-
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férmiges Verbindungsmaterial V, vorzugsweise in Form
eines aus monofilen Fasern aufgebauten Netzes, ver-
bunden. Danach wird ein in seiner Form dem Schaftzu-
schnitt entsprechender Laminatzuschnitt hergestellt,
dessen Zehenbereich dann auf der Laufsohlenseite mit-
tels eines Laminatstiickes teilsockenférmig geschlossen
wird. Dieses Laminatstlick kann entweder durch zwei mit
dem Laminatzuschnitt verbundene Laminatlappen gebil-
det werden, die zur Bildung einer Laminatteilsocke mit-
tels einer wasserdichten Naht miteinander verbunden
werden, was der in Fig. 3 gezeigten Ausfihrungsform
entspricht. Das Laminatstiick kann aber auch durch ein
der Zehenbereichkontur des Schuhwerks entsprechen-
des Laminatteil gebildet werden, das mit dem Laminat-
zuschnitt mittels einer wasserdichten Naht verbunden
wird.

Nach Bildung eines derartigen Laminat-Teilsockens
folgt dann ein Verfahrensschritt, der davon abhangt, ob
eine einteilige oder ein zweiteilige Brandsohle verwendet
wird.

Im Fall der Benutzung einer zweiteiligen Brandsohle
werden nun der freie Rand des Verbindungsmaterials
und der zum MittelfuBbereich weisende Rand der Lauf-
sohlenseile des Teilsockens mit dem ersten Brandsoh-
lenteil B1 verbunden. Danach wird das zweite
Brandsohlenteil B2 mit der Laufsohlenseile des Teilsok-
kens verbunden.

Im Fall der Benutzung einer einteiligen Brandsohle
wird einerseits der Zehenbereich der Brandsohle mit der
Laufsohlenseite des Teilsockens und werden anderer-
seits der freie Rand des Verbindungsmaterials und der
zum MittelfuBbereich weisende Rand der Laufsohlen-
seite des Teilsockens mit der Brandsohle verbunden.

In beiden Fallen, also sowohl bei Verwendung einer
einteiligen Brandsohle als auch bei Verwendung einer
zweiteiligen Brandsohle, wird nun die Schutzkappe SK
im Zehenbereich zwischen den Schaft S und das Lami-
nat L gebracht, derart, daB deren zur Laufsohle K wei-
sende Unterseite den Umfangsrand der Brandsohle auf
deren Laufsohlenseite untergreift. Im AnschluB3 daran
wird das laufsohlenseitige Ende des Schafts Sim Zehen-
bereich mit der Laufsohlenseile des zweiten Brandsoh-
lenteils B2 bzw. der einteiligen Brandsohle verbunden.
Hierauf folgt das Anspritzen der Laufsohle.

Far die wasserdichte, wasserdampfdurchlassige
Funktionsschicht des Laminats geeignete Materialien
umfassen mikroporéses gerecktes Polytetrafluorehtylen
(PTFE), wie es in den U.S.-Patentschriften 3,953,566
und 4,187,390 beschrieben ist; gerecktes PTFE, das mit
hydrofilen Impragniermitteln und/oder Schichten verse-
hen ist, wie es in der U.S.-Patentschrift 4,194,041
beschrieben ist; atmungsaktive Polyurethanschichten,
oder Elastomere, wie Copolyetherester und deren Lami-
nate, wie es in den U.S.-Patentschriften 4,725,481 und
4,493,870 beschrieben ist.

Patentanspriiche

1. Schuhwerk mit
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a) einem Schaft (S),

b) einem den Schaft (S) auskleidenden Laminat
(L) mit einer wasserdichten und wasserdampf-
durchlassigen Funktionsschicht (M),

c) einer mit dem Laminat (L) verbundenen
Brandsohle (B1, B2),

d) und einer anden unteren Bereich des Schafts
(S) angespritzten wasserdichten Laufsohle aus
Kunststoff,

e) wobei im MittelfuBbereich und im Hackenbe-
reich das eigentliche Schaftmaterial (S) in
einem Abstand vom laufsohlenseitigen Ende
des Laminats (L) endet,

f) und wobei im MittelfuBbereich und im Hacken-
bereich das laufsohlenseitige Ende des eigent-
lichen Schaftmaterials (S) Uber ein durch ein
poréses Material, das vom beim Anspritzen
noch flissigen Laufsohlenmaterial durchdring-
bar ist, gebildetes Verbindungsmaterial (V) mit
der Brandsohle (B1) und dem laufsohlenseiti-
gen Ende des Laminats (L) verbunden ist,

gekennzeichnet durch

g) eine im Zehenbereich zwischen Schaft (S)
und Laminat (L) angeordnete feste Schutz-
kappe (SK), deren zur Laufsohle weisende
Unterseite die Brandsohle (B2) auf einer vorbe-
stimmten Breite untergreift, und

h) eine im Zehenbereich auf der zum FuB wei-
senden Seite der Brandsohle (B2) angeordnete
und dort den Schuhinnenraum auskleidende
Teilsocke aus Laminat (L),

i) wobei das Schaftmaterial (S) im Zehenbe-
reich auf der zur Laufsohle weisenden Seite der
Brandsohl (B2) mit deren Umfang durch eine
Klebverbindung (KN) verbunden ist.

Schuhwerk nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Teilsocken (L) zwei von dem den
Schaft (S) auskleidenden Laminat (L) in den Zehen-
bereich abstehende Laminatlappen aufweist, die
durch eine mit einem KlebschweiBband (KSB)
gegen Wasser abgedichtete Naht (SN) miteinander
verbunden sind.

Schuhwerk nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Teilsocken ein der Kontur des
Zehenbereichs des Schuhwerks entsprechendes
Laminatteil aufweist, das mittels einer mit Kleb-
schweiBBband gegen Wasser abgedichteten Naht
mit dem den Zehenbereich des Schaftes (S) aus-
kleidenden Laminat (L) verbunden ist.

Schuhwerk nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB das porése Verbin-
dungsmaterial (V) durch ein Netzband, vorzugs-
weise aus monofilen Fasern, gebildet ist.
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5.

Verfahren zur Herstellung eines Schuhwerks

mit einem Schaft (S), der mit einem Laminat (L) mit
einer wasserdichten, wasserdampfdurchlassigen
Funktionsschicht ausgekleidet ist,

mit einem ersten Brandsohlenteil (B1) im Mittelfu3-
und Hackenbereich und mit einem zweiten Brand-
sohlenteil (B2) im Zehenbereich, mit einer festen
Schutzkappe (SK),

und mit einer angespritzten Laufsohle (K),

mit folgenden Verfahrensschritten:

a) mit dem laufsohlenseitigen Rand des Schaft-
zuschnitts wird im MittelfuB- und Hackenbe-
reich ein dem Rand entlang laufendes
bandférmiges Verbindungsmaterial (V) mit
einer derartigen Porésitat, daB es vom beim
Anspritzen noch flissigen Laufsohlenmaterial
durchdringbar ist, verbunden,

b) es wird ein in seiner Form dem Schaftzu-
schnitt entsprechender Laminatzuschnitt her-
gestellt, dessen Zehenbereich auf der
Laufsohlensehe mittels eines Laminatstlcks
teilsockenférmig geschlossen wird,

c) der freie Rand des Verbindungsmaterials (V)
und der zum MittelfuBbereich weisende Rand
der Laufsohlenseite des Teilsockens werden mit
dem ersten Brandsohlenteil (B1) verbunden,
d) das zweite Brandsohlenteil (B2) wird mit der
Laufsohlenseite des Teilsockens verbunden,

e) die Schutzkappe (SK) wird im Zehenbereich
zwischen den Schaft (S) und das Laminat (L)
gebracht, derart, daB deren zur Laufsohle (K)
weisende Unterseite den Umfangsrand des
Brandsohlenteils (B2) auf dessen Laufsohlen-
seite untergreift,

f) das laufsohlenseitige Ende des Schafts (S)
wird im Zehenbereich mit der Laufsohlenseite
des zweiten Brandsohlenteils (B2) verbunden,
g) die Laufsohle (K) wird angespritzt.

Verfahren zur Herstellung eines Schuhwerks

mit einem Schaft (S), der mit einem Laminat (L) mit
einer wasserdichten, wasserdampfdurchlassigen
Funktionsschicht ausgekleidet ist,

mit einer Brandsohle,

mit einer festen Schutzkappe (SK),

und mit einer angespritzten Laufsohle (K),

mit folgenden Verfahrensschrittten:

a) mit dem laufsohlenseitigen Rand des Schaft-
zuschnitts wird im MittelfuB- und Hackenbe-
reich ein dem Rand entlang laufendes
bandférmiges Verbindungsmaterial (V) mit
einer derartigen Porésitat, daB es vom beim
Anspritzen des noch flissigen Laufsohlenmate-
rials durchdringbar ist, verbunden,

b) es wird ein in seiner Form dem Schaftzu-
schnitt entsprechender Laminatzuschnitt her-
gestellt, dessen Zehenbereich auf der
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Laufsohlenseite mittels eines Laminatstiicks
teilsockenférmig geschlossen wird,

¢) die Brandsohle wird im Zehenbereich mit der
Laufsohlenseite des Teilsockens verbunden,

d) der freie Rand des Verbindungsmaterials (V) &
und der zum MittelfuBbereich weisende Rand

der Laufsohlenseite des Teilsockens werden mit

der Brandsohle verbunden,

e) die Schutzkappe (SK) wird im Zehenbereich
zwischen den Schaft (S) und das Laminat (L) 710
gebracht, derart, daB deren zur Laufsohle (K)
weisende Unterseite den Umfangsrand der
Brandsohle auf deren Laufsohlenseite unter-
greift,

f) das laufsohlenseitige Ende des Schafts (S) 15
wird im Zehenbereich mit der Laufsohlenseite

der Brandsohle verbunden,

g) die Laufsohle wird angespritzt.

7. \Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch 20
gekennzeichnet, daB das Laminatstlick durch ein
der Zehenbereichkontur des Schuhwerks entspre-
chendes Laminatteil gebildet wird, das mit dem
Laminatzuschnitt mittels einer wasserdichten Naht
verbunden wird. 25

8. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, daB das Laminatstick durch zwei
mit dem Laminatzuschnitt verbundene Laminatlap-
pen gebildet wird, die zur Bildung einer Laminatteil- 30
socke mittels einer wasserdichten Naht (SN)
miteinander verbunden werden.

9. \Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB als poréses Verbin- 35
dungsmaterial (V) ein Netzband, vorzugsweise aus
monofilen Fasern, verwendet wird.
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