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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines wasserdichten, wasserdampfdurchlassi-
gen Kleidungsstlcks, bei dem zunachst ein Laminat,
welches zumindest eine wasserdichte, wasserdampf-
durchlassige Funktionsschicht und ein die Funktions-
schicht verstarkendes textiles Flachengebilde enthalt,
durch zumindest abschnittweises Verbinden der das La-
minat bildenden Schichten hergestellt wird, das Laminat
zu Teilsticken zugeschnitten wird, die Teilstlicke Uber
Nahte vernaht werden, und die Nahte auf der Seite des
Laminats, welche das die Funktionsschicht verstarken-
de textile Flachengebilde aufweist, mit einem Klebe-
band lber einen auf das Klebeband aufgetragenen Kle-
ber abgedichtet werden.

[0002] Ein derartiges Verfahren ist zum Beispiel in
WO-A-91/07278 beschrieben. Dort wird ausgefiihrt,
daf} die Dicke der auf das Klebeband aufgetragenen
Kleberschicht an die Dicke des die Funktionsschicht
verstarkenden textilen Flachengebildes angepasst wer-
den mul. Bei der Herstellung der Kleidungsstiicke muf}
also jeweils ein an das die Funktionsschicht verstarken-
de textile Flachengebilde angepasstes Klebeband ein-
gesetzt werden.

[0003] Bei der Herstellung von Kleidungsstlicken ist
man darauf bedacht, daf die zur Herstellung erforderli-
chen Hilfsmittel moglichst fir alle Kleidungsstiicke glei-
chermalen geeignet sind, sodaf die Durchfiihrung des
bekannten Verfahrens Probleme mit sich bringt. AuRRer-
dem weist ein solches Verfahren die Gefahr auf, daf®
nicht immer das entsprechend angepasste Klebeband
eingesetzt wird, was zu Undichtigkeiten flhren kann.
[0004] Es ist aber auch nicht moglich, die Dicke der
Kleberschicht des Klebebandes fiir alle Laminate dick
genug auszubilden, da dann bei einer dinnen textilen
Verstarkungssschicht der Kleber bei dem Ublicherweise
vorgenommenen Aufbliglen des Klebebandes seitlich
aus dem Klebeband herausquillt, wodurch das Bligelei-
sen verschmutzt wird und haufig gereinigt werden muR.
[0005] Auch hat sich herausgestellt, dal durch starke
mechanische Belastung der Naht, wie es sich beispiels-
weise bei Verwendung des Laminats im Schuh- oder
Handschuhbereich, oder beim Tragen eines Rucksak-
kes auf einem das Laminat enthaltenden Anorak ergibt,
und/oder durch haufiges chemisches Reinigen oder
Waschen des Kleidungsstiickes die die Naht abdichten-
de, am Klebeband anhaftende Klebeschicht aufbricht
und somit die Naht nicht mehr dicht ist.

[0006] Das der Erfindung zugrundeliegende Problem
lag somit darin, die oben genannten Nachteile zumin-
dest zu verringern.

[0007] Gel6st wird das erfindungsgemal zugrunde-
liegende Problem durch ein Verfahren zum Herstellen
eines wasserdichten, wasserdampfdurchlassigen Klei-
dungsstlicks, bei dem zunachst ein Laminat, welches
zumindest eine wasserdichte, wasserdampfdurchlassi-
ge Funktionsschicht und ein die Funktionsschicht ver-
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stérkendes textiles Flachengebilde enthalt, durch zu-
mindest abschnittweises Verbinden der das Laminat bil-
denden Schichten hergestellt wird, das Laminat zu Teil-
stiicken zugeschnitten wird, die Teilstlicke Gber Nahte
vernaht werden, und die Nahte auf der Seite des Lami-
nats, welche das die Funktionsschicht verstarkende tex-
tile Flachengebilde aufweist, mit einem Klebeband tber
einen auf das Klebeband aufgetragenen Kleber abge-
dichtet werden, welches sich dadurch auszeichnet, daf}
das die Funktionsschicht verstarkende textile Flachen-
gebilde mit einem Haftvermittler impragniert wird, bevor
es zur Herstellung des Laminats mit der Funktions-
schicht verbunden wird.

[0008] Aufdiese einfache Weise ist es mdglich, fir al-
le Laminate mit unterschiedlich dicken verstarkenden
textilen Flachengebilden, jeweils das gleiche Klebe-
band einzusetzen. Uberraschenderweise hat es sich
hierbei gezeigt, dal nach Durchfiihrung des erfindungs-
gemafen Verfahrens die Kleidungsstiicke auch nach
extremer mechanischer Belastung noch wasserdicht
sind. Auch kann ein nach dem erfindungsgeméafen Ver-
fahren hergestelltes Kleidungsstiick deutlich haufiger
chemisch gereinigt oder gewaschen werden als die
nach bisher bekannten Verfahren hergestellten Klei-
dungsstucke.

[0009] Das erfindungsgemafRe Verfahren zeichnet
sich insbesondere dadurch aus, dal} die Impragnierung
des die Funktionsschicht verstarkenden textilen Fla-
chengebildes durch Tauchen des textilen Flachengebil-
des in eine wassrige Emulsion, die den Haftvermittler
enthalt, oder in eine Lésung des Haftvermittlers in einem
organischen Ldsungsmittel erfolgt.

[0010] In einer weiteren guinstigen Ausfiihrungsform
wird das textile Flachengebilde mit einer wassrigen
Emulsion, die den Haftvermittler enthalt, oder mit einer
Lésung des Haftvermittlers in einem organischen L6-
sungsmittel bespruht. Auch kann das textile Flachenge-
bilde aus Filamenten, Faden oder Garnen ausgebildet
sein, die vor der Fertigung des textilen Flachengebildes
mit dem Haftvermittler beschichtet wurden.

[0011] Die textilen Flachengebilde umfassen Gewe-
be, Vliesstoffe, Strickwaren, Wirkwaren etc. aus einem
geeigneten Material wie Polyester, Polyamid und insbe-
sondere auch Polyaramid, aus Copolymeren der ge-
nannten Polymere und aus Viskose. Das Gewicht des
eingesetzten Materials kann dabei beispielsweise 15
bis 90 g/m?2 betragen.

[0012] Gunstig ist es, wenn die Verbindung des texti-
len Flachengebildes Uber einen Laminierkleber erfolgt.
[0013] Besonders vorteilhaft &Rt sich das erfindungs-
gemale Verfahren durchfiihren, wenn fiir den Laminier-
kleber, den Haftvermittler und den Kleber des Nahtban-
des chemisch ahnliche Polymere ausgewahlt werden.
Die Auswahl von Polyurethanen fiir den Laminierkleber,
den Haftvermittler und den Kleber des Nahtbandes hat
sich hierbei bestens bewahrt, wobei auf das Nahtband
bevorzugt zwischen 100 und 250 g/m2 Polyurethan-Kle-
ber aufgetragen werden.
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[0014] Die Laminierung erfolgt vorteilhafterweise da-
durch, daR der Kleber punktweise auf die wasserdichte,
wasserdampfdurchldssige Funktionsschicht aufge-
bracht und ein Bedeckungsgrad der Funktionschicht
durch den Kleber zwischen 5 und 30 % ausgebildet wird.
Das Laminat weist bevorzugt auf der dem textilen Fl&-
chengebilde abgewandten Seite der Funktionsschicht
eine Oberstoffschicht auf, die aus einem beliebigen tex-
tilen Material gefertigt sein kann. Die Oberstoffschicht
des Laminates ist gleichzeitig die nach auf3en liegende,
sichtbare Stoffschicht des wasserdichten, wasser-
dampfdurchlassigen Kleidungsstiicks.

[0015] Eine weitere bevorzugte Ausfihrungsform des
erfindungsgemafen Verfahrens ist die Herstellung ei-
nes wasserdichten, wasserdampfdurchlassigen Klei-
dungsstlicks, das zumindest Teil eines Schuhwerks ist.
Bei dieser Ausfiihrungsform befindet sich die Oberstoff-
schicht auf der zum Schuhinneren liegenden Seite des
Laminates. Dabei erfillt diese Stoffschicht vorteilhafter-
weise zugleich die Funktion eines den Tragekomfort des
Schuhwerks erhéhenden Futters.

[0016] Die wasserdichte, wasserdampfdurchlassige
Funktionsschicht umfasst bevorzugt einen Polyethere-
ster wie z.B. SYMPATEX oder ein Polytetrafluorethylen
oder ein Polyamid oder ein Polyurethan.

[0017] Zum Nachweis der durch das erfindungsge-
mafe Verfahren erreichten Vorteile wurde ein Laminat
hergestellt, bei dem eine wasserdichte, wasserdampf-
durchlassige Membran, wie sie beispielsweise unter
dem Markennamen SYMPATEX auf dem Markt erhalt-
lich ist, mit einen Polyamid-Charmeuse laminiert. Die-
ses Polyamid-Charmeuse war zum einen ohne Impra-
gnierung und zum anderen dergestalt impragniert, dal}
dieses in eine anionische aliphatische Polyester-Polyu-
rethan-Emulsion getaucht und danach bei einer Tempe-
ratur von etwa 140°C getrocknet wurde. Die Laminie-
rung erfolgte in beiden Fallen auf folgende Weise: Ein
Kleber wurde punktweise auf die wasserdichte, wasser-
dampfdurchlassige Funktionsschicht (SYMPATEX) auf-
gebracht, wonach ein Oberstoff aufgetragen wurde. Auf
dieselbe Weise wurde auf die andere Seite, der Funkti-
onsschicht das impragnierte Polyamid-Charmeuse als
textile Verstarkungsschicht auflaminiert.

[0018] Beide Laminate wurden einer Dichtigkeitspri-
fung unter Zuhilfenahme der in der Figur dargestellten
MeRapparatur unterzogen. Hierzu wurde das Laminat
geschnitten und danach mit einer Naht wieder zusam-
mengenaht. Auf die Naht wurde von der Seite her, wel-
che das verstarkende Polyamid-Charmeuse aufwies,
ein Klebeband, welches einen Kleber aus Polyurethan
in einer Menge von 160 g/m2 aufwies, aufgebigelt.
[0019] Auf einen randvoll mit Wasser gefiillten unte-
ren Behalter 1 wurde nun ein die Offnung des unteren
Behalters 1 abdeckendes Stlick des mit der abgekleb-
ten Naht versehenen Laminats aufgelegt, wobei das
Nahtband nach oben angeordnet war (in der Figur nicht
dargestellt). Danach wurde der Ringdeckel 2 (iber das
Handrad 3 auf das aufgelegte Laminat aufgeprelt, so-
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dafl das Laminat zwischen unterem Behalter 1 und
Ringdeckel 2 abgedichtet war. Uber die Handpumpe 4
und den Schlauch 5 wurde im unteren Behalter 1 ein
definierter Druck erzeugt, welcher (iber den Druckmes-
ser 6 abgelesen wurde. Beide Laminate wurden zu-
nachst eine Minute lang einem Druck von 0,4 bar und
danach 24 Stunden einem Druck von 1 bar ausgesezt.
[0020] Wa&hrend das aus dem unimpréagnierten Poly-
amid-Charmeuse hergestellte Laminat zwar bei 0,4 bar
dicht war, zeigten sich bei 1 bar bereits nach 5 Minuten
erste Wassertropfen an der AulRenkante des Klebeban-
des, welches innerhalb des Ringdeckels sichtbar war,
wahrend das nach dem erfindungeméafien Verfahren
hergestellte Laminat auch bei einer Belastung von 1 bar
sogar nach 24 Stunden keine Tropfen aufwies und sich
auch nicht feucht anflhlte.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines wasserdichten,
wasserdampfdurchlassigen Kleidungsstiicks, bei
dem zunachst ein Laminat, welches zumindest eine
wasserdichte, wasserdampfdurchldssige Funkti-
onsschicht und ein die Funktionsschicht verstéar-
kendes textiles Flachengebilde enthalt, durch zu-
mindest abschnittweises Verbinden der das Lami-
nat bildenden Schichten hergestellt wird, das Lami-
nat zu Teilsticken zugeschnitten wird, die Teilstik-
ke Uber Nahte vernaht werden, und die Nahte auf
der Seite des Laminats, welche das die Funktions-
schicht verstarkende textile Flachengebilde auf-
weist, mit einem Klebeband tber einen auf das Kle-
beband aufgetragenen Kleber abgedichtet werden,
dadurch gekennzeichnet, daR das die Funktions-
schicht verstarkende textile Flachengebilde mit ei-
nem Haftvermittler impragniert wird, bevor es zur
Herstellung des Laminats mit der Funktionsschicht
verbunden wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Impragnierung des die Funkti-
onsschicht verstarkenden textilen Flachengebildes
durch Tauchen des textilen Fldchengebildes in eine
wassrige Emulsion, die den Haftvermittler enthalt,
oder in eine L6ésung des Haftvermittlers in einem or-
ganischen Losungsmittel erfolgt.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das die Funktionsschicht verstar-
kende textile Flachengebilde mit einer wassrige
Emulsion, die den Haftvermittler enthalt, oder mit
einer Losung des Haftvermittlers in einem organi-
schen Lésungsmittel bespruht wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das den Haftvermittler enthaltende
textile Flachengebilde aus Filamenten, Faden oder



5 EP 0 807 515 B1 6

Garnen ausgebildet ist, die vor der Fertigung des
textilen Flachengebildes mit dem Haftvermittler be-
schichtet wurden.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daR die Verbin-
dung des textilen Flachengebildes Uber einen La-
minierkleber erfolgt.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB fiir den Laminierkleber, den Haftver-
mittler und den Kleber des Nahtbandes chemisch
ihnliche Polymere ausgewahlit werden.

7. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB fir den Laminierkleber, den Haftver-
mittler und den Kleber des Nahtbandes Polyuretha-
ne ausgewahlt werden.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB das textile
Flachengebilde aus einem geeigneten Material wie
Polyester, Polyamid, Polyaramid, aus Copolymeren
der genannten Polymere oder aus Viskose ausge-
bildet ist.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dal das wasser-
dichte, wasserdampfdurchlassige Kleidungsstiick
zumindest Teil eines Schuhwerks ist.

Claims

1. Process for manufacturing a waterproof, water-va-
por-permeable article of clothing, wherein a lami-
nate containing at least a waterproof, water-vapor-
permeable functional layer and a textile fabric rein-
forcing the functional layer is first produced by at
least stepwise joining of the layers forming the lam-
inate, the laminate is cut into sections, the sections
are sewn via seams, and the seams on the side of
the laminate having the textile fabric reinforcing the
functional layer are sealed with adhesive tape by
means of an adhesive applied to the tape, charac-
terized in that the textile fabric reinforcing the func-
tional layer is impregnated with an adhesion promo-
tor before it is joined to the functional layer to pro-
duce the laminate.

2. Process according to Claim 1, characterized in
that the impregnation of the textile fabric reinforcing
the functional layer is performed by immersing the
textile fabric in an aqueous emulsion containing the
adhesion promotor, or in a solution of the adhesion
promotor in an organic solvent.

3. Process according to Claim 1, characterized in
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that the textile fabric reinforcing the functional layer
is sprayed with an aqueous emulsion containing the
adhesion promotor, or with a solution of the adhe-
sion promotor in an organic solvent.

Process according to Claim 1, characterized in
that the textile fabric containing the adhesion pro-
motor is formed from filaments, threads, or yarns
that were coated with the adhesion promotor prior
to manufacturing the textile fabric.

Process according to any of the preceding claims,
characterized in that the joining of the textile fabric
is performed using a lamination adhesive.

Process according to Claim 5, characterized in
that chemically similar polymers are selected for
the lamination adhesive, adhesion promotor, and
seam tape adhesive.

Process according to Claim 5, characterized in
that polyurethanes are selected for the lamination
adhesive, adhesion promotor, and seam tape ad-
hesive.

Process according to any of the preceding claims,
characterized in that the textile fabric is formed
from a suitable material such as polyester, polya-
mide, polyaramide, copolymers of the cited poly-
mers, or Viscose.

Process according to any of the preceding claims,
characterized in that the waterproof, water-vapor-
permeable article of clothing is at least part of a
shoe structure.

Revendications

Procédé de fabrication d'un vétement imperméable
al'eau et perméable a la vapeur d'eau, dans lequel

- on prépare dans un premier temps un stratifié
comprenant au moins une couche fonctionnelle
imperméable a I'eau et perméable a la vapeur
d'eau et une structure textile plane renforgant
la couche fonctionnelle, en fixant au moins par-
tiellement I'une a l'autre les couches formant le
stratifié,

- on découpe le stratifié en piéces,

- on assemble les piéces par couture,

- on étanchéifie les coutures, sur la face du stra-
tifié portant la structure textile plane renforgant
la couche fonctionnelle, avec un ruban adhésif
collé par l'intermédiaire d'un adhésif porté par
celui-ci,

caractérisé par le fait que I'on imprégne la struc-
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ture textile plane renforgant la couche fonctionnelle
avec un promoteur d'adhésion avant de la fixer a la
couche fonctionnelle pour former le stratifié.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé par 5
le fait que I'imprégnation de la structure textile pla-

ne renforgant la couche fonctionnelle se fait par im-
mersion de la structure textile plane dans une émul-
sion aqueuse contenant le promoteur d'adhésion,

ou dans une solution du promoteur d'adhésiondans 70
un solvant organique.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé par

le fait que I'on pulvérise sur la structure textile pla-

ne renforgant la couche fonctionnelle une émulsion 75
aqueuse contenant le promoteur d'adhésion ou une
solution du promoteur d'adhésion dans un solvant
organique.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé par 20
le fait que la structure textile plane contenant le
promoteur d'adhésion est constituée de filaments,
de fils ou de fibres qui ont été revétus de promoteur
d'adhésion avant de servir a la fabrication de la
structure textile plane. 25

Procédé selon I'une des revendications précéden-

tes,

caractérisé par le fait que la fixation de la structure
textile plane se fait au moyen d'une colle pour stra- 30
tifies.

Procédé selon la revendication 5, caractérisé par

le fait que I'on choisit en tant que colle pour strati-
fiés, promoteur d'adhésion et adhésif du ruban cou- 35
vrant la couture, des polymeéres similaires du point

de vue de leur structure chimique.

Procédé selon la revendication 5, caractérisé par

le fait que l'on utilise des polyuréthannes en tant 40
que colle pour stratifiés, promoteur d'adhésion et
adhésif couvrant la couture.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé par le fait que la struc- 45
ture textile plane est constituée d'un matériau ap-
proprié tel qu'un polyester, un polyamide, un poly-
aramide, des copolyméres de ces polymeres, ou la
viscose.

50
Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé par le fait que le véte-
ment imperméable a I'eau et perméable a la vapeur
d'eau est au moins une partie d'un article chaus-
sant. 55
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