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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Schuhwerkes enthaltend einen AuRenschaft,
welcher an seinem unteren Ende mit einer Brandsohle
vernahtist, und einen eine wasserdichte, wasserdampf-
durchlassige Funktionsschicht und ein Futter enthalten-
den Innenschaft, welcher im Sohlenbereich einen nach
innen umgeschlagenen Endbereich aufweist, welcher
Endbereich mit der Brandsohle wasserdicht verbunden
ist und eine Umlaufkante aufweist, die eine Offnung um-
schlielt. Die Erfindung betrifft auch ein Schuhwerk, wel-
ches die genannten Merkmale aufweist.

[0002] Einderartiges Herstellverfahren und ein derar-
tiges Schuhwerk ist in DE 44 19 802 A1 beschrieben.
Bei dem dort beschriebenen Herstellverfahren, kann die
Nahverbindung, mit welcher der Aufienschaft mit der
dort als Zwischenschicht bezeichneten Brandsohle nur
sehr schwierig ausgefiihrt werden, weil durch das An-
kleben des Endbereichs des Innenschaftes an die Zwi-
schenschicht der untere Bereich des Innenschaftes eng
an dem AuBenschaft anliegt, so dass beim Anndhen
des AuRenschaftes an die Zwischenschicht haufig der
Innenschaft und somit auch die wasserdampfdurchlas-
sige, wasserdichte Funktionsschicht von der Nahnadel
beschadigt wird. Als Folge davon ist ein derart herge-
stelltes Schuhwerk nicht mehr wasserdicht.

[0003] Das Dokument WO-A-0112002 offenbart ein
Schuhwerk mit einem Schaft, der mindestens teilweise
mit einer wasserdichten Funktionsschicht versehen ist,
die vorzugsweise wasserdampfdurchlassig ist und mit
einer Laufsohle sowie ein Verfahren zur Herstellung ei-
nes solchen Schuhwerkes. Die Laufsohle dieses
Schuhwerks ist mit dem Schaftendbereich verbunden
und der Funktionsschichtendbereich, der einen nicht
vom Obermaterial Uberdeckten Randbereich aufweist,
ist in diesem Bereich mit einer in Laufsohlenumfangs-
richtung geschlossenen Klebstoffzone versehen, die zu
Wasserdichtigkeit flhrt. Die Herstellung dieses Schuh-
werkes ist jedoch relativ aufwandig und verursacht da-
mit zu hohe Herstellungskosten.

[0004] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
Verfahren zur Herstellung eines Schuhwerks der ein-
gangs genannten Art zur Verfliigung zu stellen, bei dem
wirksam vermieden wird, dass beim Verndhen des Au-
Renschaftes mit der Brandsohle eine Beschadigung der
Funktionsschicht des Innenschaftes erfolgt. Weiterhin
ist es Aufgabe der vorliegenden Erfindung ein Schuh-
werk der eingangs genannten Art zur Verfligung zu stel-
len, welches glinstig herstellbar ist, und bei dem die Ge-
fahr, dass infolge des Herstellverfahrens die Funktions-
schicht verletzt wurde, wesentlich reduziert ist.

[0005] Die erfindungsgemal gestellte Aufgabe wird
geldst durch ein Verfahren zur Herstellung eines Schuh-
werkes, enthaltend einen AuRenschaft, welcher an sei-
nem unteren Ende mit einer Brandsohle vernaht ist, und
einen eine wasserdichte, wasserdampfdurchlassige
Funktionsschicht und ein Futter enthaltenden Innen-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

schaft, welcher im Sohlenbereich einen nach innen um-
geschlagenen Endbereich aufweist, welcher Endbe-
reich mit der Brandsohle wasserdicht verbunden ist und
eine Umlaufkante aufweist, die eine Offnung um-
schlieRt, welches sich durch die folgenden Schritte aus-
zeichnet:

- Herstellen eines Auenschaftes, dessen Ende zur
Sohlenseite hin eine Kontur aufweist, die zumindest
in etwa der AuRenkontur der Brandsohle entspricht,

- Herstellen eines Futterschaftes, welcher zumindest
ein auf der Innenseite angeordnetes Futter und eine
Funktionsschicht aufweist, welcher Futterschaft an
der Sohlenseite einen nach innen umgeschlagenen
Endbereich aufweist, welcher Endbereich eine Um-
laufkante aufweist, die eine Offnung umschlief3t,

- Bereitstellen einer Brandsohle, welche zumindest
in einem dem Endbereich des Innenschaftes ent-
sprechenden Bereich mit einer Schicht aus einem
aktivierbaren Kleber versehen ist,

- Aufsetzen des Innenschaftes auf die Brandsohle
derart, dass der Endbereich des Innenschaftes auf
der Brandsohle aufliegt,

- Vernahen des Endbereichs des Innenschaftes mit
der Brandsohle entlang der Umlaufkante des End-
bereichs des Innenschaftes,

- Aufsetzen des Aullenschaftes derart, dass der Au-
Renschaft den Innenschaft umhdilit,

- Einstilpen des Endbereichs des Innenschaftes
derart, dass der Endbereich des Innenschaftes mit
der Brandsohle und dem AuRenschaft einen Hohl-
raum umschlief3t,

- Annahendes unteren Endes des Aullenschaftes an
die Aulenkante der Brandsohle,

- Anlegen des Endbereichs des Innenschaftes an die
Brandsohle,

- Aktivieren des Klebers der Schicht auf der Brand-
sohle und

- Verpressen des Endbereichs des Innenschaftes mit
der Brandsohle, so dass eine wasserdichte Verbin-
dung zwischen Endbereich des Innenschaftes und
der Brandsohle entsteht.

[0006] Durch die Verwendung eines aktivierbaren
Klebers wird es mdglich, zunéchst die Aulenschicht mit
der Brandsohle zu verndhen, bevor der Endbereich des
Innenschaftes mit der Brandsohle verklebt wird. Nur da-
durch, dass der Endbereich des Innenschaftes noch
nicht mit der Brandsohle verklebt ist, wird es mdglich
den unteren Bereich des Innenschaftes nach innen zu
stlilpen, um ihn aus dem Gefahrenbereich der durch
den AuBenschaft stechenden Nadel zu verlagern.
Durch die vorher mit der Brandsohle vernahte Endkante
des Endbereichs des Innenschaftes, wird es mdglich,
nach erfolgter Verndhung des Auflenschaftes mit der
Brandsohle den Innenschaft frei von Falten an den Au-
Renschaft und den Endbereich des Innenschaft frei von
Falten an die Brandsohle, beispielsweise durch Einflih-
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ren eines Leisten, anzulegen. Die auf der Brandsohle
befindliche Schicht aus aktivierbarem Kleber kann dann
aktiviert werden, wonach die wasserdichte Verbindung
zwischen Brandsohle und Endbereich des Innenschaf-
tes Uber den aktivierten Kleber und vorzugsweise unter
Druck bewerkstelligt wird.

[0007] Das Verndhen des Endbereichs des Innen-
schaftes mit der Brandsohle entlang der Umlaufkante
des Endbereichs des Innenschaftes erfolgt in der Regel
direkt oder nur wenige Millimeter neben der Umlaufkan-
te des Endbereichs, um fiir die wasserdichte Verkle-
bung zwischen Endbereich des Innenschaftes und
Brandsohle eine Flache zur Verfligung zu stellen, die
breit genug ist, um ein Eindringen von Wasser wirksam
zu vermeiden. Um das Annahen des Endbereichs des
Innenschaftes zu vereinfachen, ist es zweckmafig, auf
der Brandsohle die Kontur zu markieren, entlang wel-
cher die Umlaufkante des Endbereichs des Innenschaf-
tes angenaht werden soll. Bevorzugt ist die Brandsohle
derart ausgebildet, dass sie in dem Bereich, auf dem
der Endbereich des Innenschaftes aufgelegt werden
soll etwas vertieft ausgebildet ist. Durch diese Vertie-
fung ergibt sich auf der Brandsohle eine Umlaufkante
an die die Umlaufkante des Endbereichs des Innen-
schaftes angeschlagen werden kann, bevor der Endbe-
reich des Innenschaftes vernaht wird. Die Umlaufkante
der Brandsohle hat auch den Vorteil, dass beim Aufbrin-
gen der Schicht des aktivierbaren Klebers auf die
Brandsohle der Bereich fiir diese Schicht festgelegt ist,
sodass der fir die wasserdichte Verbindung zwischen
Endbereich des Innenschaftes und der Brandsohle
deutlich definiert ist. Die Vertiefung hat auRerdem den
Vorteil, dass diese Vertiefung bis zu einer solchen Tiefe
ausgefiihrt werden kann, dass nach erfolgter Verkle-
bung des Endbereiches des Innenschaftes mit der
Brandsohle in Innenbereich des Schuhwerkes der End-
bereich des Innenschaftes mit dem freien Teil der
Brandsohle eine stete Flache bildet, so dass in vielen
Fallen bei dem erfindungsgemafien Schuhwerke auf ei-
ne zusatzliche Einlegesohle verzichtet werden kann,
ohne den Komfort fiir den Trager des Schuhwerkes zu
beeintrachtigen.

[0008] Beidem erfindungsgemafien Verfahren hat es
sich als besonders glinstig herausgestellt, wenn vor
dem Aufsetzen des Innenschaftes auf die Brandsohle
der Endbereich des Innenschaftes mit einer Schicht ei-
nes aktivierbaren Klebers versehen wird. Auf diese Wei-
se steht sowohl auf der Brandsohle als auch auf dem
Endbereich des Innenschaftes ein aktivierbarer Kleber
zur Verfligung, so dass die durch die zu bewerkstelli-
gende Verklebung geforderte Wasserdichtigkeit beson-
ders einfach zu gewahrleisten ist.

[0009] Auch hat es sich als Vorteil herausgestellt,
wenn als Brandsohle eine wasserdicht ausgestattete
Brandsohle bereitgestellt wird. Die wasserdichte Aus-
stattung der Brandsohle kann im einfachsten Fall durch
eine auf der zur FuRseite hin gelegenen Oberflache der
Brandsohle aufgebrachte wasserdichte Schicht, die aus
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einem wasserdichten Polymer oder auch aus einer was-
serdichten  wasserdampfdurchldssigen  Funktions-
schicht besteht, bewerkstelligt werden. Die wasserdich-
te Ausristung der Brandsohle kann aber auch darin be-
stehen, dass die Brandsohle an sich, zumindest in dem
dem Endbereich des Innenschaftes entsprechenden
Bereich oder auch vollstédndig aus einem wasserdichten
Material besteht.

[0010] Besonders vorteilhaft fir das erfindungsgema-
Re Verfahren hat es sich herausgestellt, wenn fir die
Schicht auf der Brandsohle und/oder fiir die Schicht auf
dem Endbereich des Innenschaftes ein aktivierbarer
Kleber eingesetzt wird, der infolge von Hitze aktivierbar
ist.

[0011] In der Regel wird ein Schuhwerk, insbesonde-
re dann, wenn der AulRenschaft aus Leder oder aus ei-
nem Leder dhnlichen Material besteht, nach dem Ver-
nahen des AulRenschaftes mit der Brandsohle und nach
Einsetzen des Leistens in heilRer Luft erhitzt, wodurch
sich der AuRenschaft an die von der Kontur des Brand-
sohle und an die Form des Leistens anpasst. Die hierflr
erforderlich Hitze reicht in der Regel aus, um den Uber
Hitze aktivierbaren Kleber in klebrigen Zustand zu ver-
setzen, wonach das Schuhwerk mit dem Leisten direkt
nach der Hitzebeaufschlagung in eine Presse einge-
setzt werden kann, wodurch durch den in der Presse
eingestellten Druck die wasserdichte Verbindung zwi-
schen Endbereich des Innenschaftes und der Brand-
sohle erreicht werden kann.

[0012] Das Anlegen des Innenschaftes an den Au-
Renschaft und des Endbereichs des Innenschaftes an
die Brandsohle kann im einfachsten Fall mit der Hand
geschehen. Aufgrund dessen, dass die Umlaufkante
des Endbereichs des Innenschaftes tber die Naht mit
der Brandsohle fixiert ist, hat sich herausgestellt, dass
eine Einfihrung des Leistens in den Schuh ausreicht,
den Innenschaft an den Auenschaft und den Endbe-
reich des Innenschaftes an die Brandsohle, ohne Falten
zu bilden, anzulegen. Insofern zeichnet sich das erfin-
dungsgemale Verfahren insbesondere dadurch aus,
dass zum Anlegen des Endbereichs des Innenschaftes
ein Leisten in das Schuhwerk eingefihrt wird.

[0013] Die erfindungsgemaR gestellte Aufgabe wird
auch gel6st durch ein Schuhwerk, enthaltend einen Au-
Renschaft, welcher an seinem unteren Ende unmittelbar
mit einer Brandsohle verndht ist, und einen eine was-
serdichte, wasserdampfdurchlassige Funktionsschicht
und ein Futter enthaltenden Innenschaft, welcher im
Sohlenbereich einen nach innen umgeschlagenen End-
bereich aufweist, welcher Endbereich mit der Brandsoh-
le wasserdicht verbunden ist und eine Umlaufkante auf-
weist, die eine (")ffnung umschlielt, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Endbereich des Innenschaftes ent-
lang der Umlaufkante mit der Brandsohle vernaht ist.
Wie die obigen Ausfiihrungen gezeigt haben, ist ein der-
artiges Schuhwerk besonders einfach herstellbar, ohne
dass durch dieses einfache Herstellverfahren die Was-
serdichtigkeit der wasserdichten, wasserdampfdurch-
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Iassigen Funktionsschicht und der Komfort fiir den Tra-
ger des erfindungsgemalen Schuhwerkes, beispiels-
weise infolge von Faltenbildung des Futterschaftes, be-
eintrachtigt wird.

[0014] Das erfindungsgemafe Schuhwerk zeichnet
sichinsbesondere dadurch aus, dass die Brandsohle ei-
ne umlaufende Vertiefung aufweist, auf der der Endbe-
reich des Innenschaftes aufliegt, und die Vertiefung der
Brandsohle derart ausgebildet ist, dass auf der Schuh-
werkinnenseite der Endbereich des Innenschaftes mit
der Brandsohle eine stete Flache bildet.

[0015] Die Erfindung wird anhand der nachfolgenden
Figuren naher erlautert.

[0016] Es zeigen:

einen Ausschnitt aus einem Futterschaft, flr
die Herstellung eines erfindungsgemafen
Schuhwerkes,

Figur 1

Figur 2  einen Ausschnitt eines erfindungsgemafen
Schuhwerkes nach dem Verfahrensschritt,
bei dem der Endbereich des Innenschaftes
entlang der Umlaufkante mit der Brandsohle
vernaht wurde,

Figur 3  einen Ausschnitt aus einem erfindungsge-
mafRen Schuhwerk, bei dem der Endbereich
des Innenschaftes eingestulptist und der Au-
Renschaft mit der Brandsohle vernaht ist,
Figur4  einen Ausschnitt eines erfindungsgemafien
Schuhwerkes, bei dem der Innenschaft an
den AufRenschaft und der Endbereich des In-
nenschaftes an die Brandsohle angelegt ist,

einen Ausschnitt eines Innenschafts zur Her-
stellung eines erfindungsgemafen Schuh-
werkes, bei dem der Endbereich des Innen-
schaftes eine Verlangerung iber ein pordses
Material aufweist,

Figur 5

Figur 6 einen Ausschnitt aus einem erfindungsge-
méaRen Schuhwerk, bei dem der Innenschaft
gemal Figur 5 langs seiner Umlaufkante mit
der Brandsohle vernaht ist,

Figur 7  einen Ausschnitt eines erfindungsgemalen
Schuhwerkes gemal Figur 6, bei dem der
Endbereich des Innenschaftes mit seiner
Verlangerung eingestiilpt ist,

Figur 8 einen Ausschnitt aus einem erfindungsge-
mafRen Schuhwerkes, gemal der Figuren 6
und 7 mit angelegtem Innenschaft.

[0017] Anhand der Figuren 1 bis 4 wird das erfin-
dungsgeméafie Verfahren naher erlautert. Der darge-
stellte Ausschnitt eines Innenschaftes ist in diesen Fi-
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guren mit 2 bezeichnet. Der Innenschaft enthalt zumin-
dest ein nach der Innenseite weisendes Futter und eine
wasserdichte wasserdampfdurchlassige Funktions-
schicht, welche in der Regel mit dem Futter verbunden
ist. Der Innenschaft kann jedoch noch weitere Schichten
enthalten, welche in der Regel textile Flachengebilde
sind. Die erwahnten Schichten sind in den Figuren nicht
dargestellt.

[0018] Der Ausschnitt des Innenschaftes gemaf Fi-
gur 1 weist auf seinem unteren Ende eine Schicht 4 aus
einem aktivierbaren Kleber auf.

[0019] Der Innenschaft 2 wird mit seinem Endbereich
auf eine Brandsohle 3, welche eine Schicht 4a aus ei-
nem aktivierbaren Kleber aufweist, aufgesetzt und Giber
die Naht 5 entlang der Umlaufkante 2a mit der Brand-
sohle 3 vernaht (Figur 2). AnschlieRend wird der End-
bereich des Innenschaftes eingestilpt derart, dass der
Endbereich des Innenschaftes , die Brandsohle 3 und
der AuBenschaft 1 einen Hohlraum H bilden (Figur 3).
Danach wird der AufRenschaft 1 mit der Brandsohle 3
Uber die Naht 6 vernaht. AnschlieRend wird der Innen-
schaft an den AuRRenschaft und an die Brandsohle an-
gelegt, wie es in Figur 4 dargestellt ist. Danach wird der
aktivierbare Kleber der Schichten 4 und 4a aktiviert, wo-
nach unter Beaufschlagung von Druck der Endbereich
des Innenschaftes mit der Brandsohle eine wasserdich-
te Verbindung bewirkt wird.

[0020] GemalR den Figuren 5 bis 8 wird eine weitere
Moglichkeit zur Ausfiihrung des erfindungsgemaRen
Verfahrens dargestellt. Bei dieser Ausfihrungsform be-
inhaltet der untere Endbereich des Innenschaftes 2 eine
Verlangerung 8, welche mit dem eigentlichen Schaftma-
terial beispielsweise Uiber eine Naht 7 verbunden ist. Die
Vernahung mit der Brandsohle 3 erfolgt in diesem Bei-
spiel Uber die Verlangerung 8. Die Verlangerung kann
einerseits dazu dienen, dass die Naht 5 an einer Stelle
angebracht werden kann, welche durch die hierzu er-
forderliche Nahmaschine bequemer erreichbar ist. Die
Verlangerung kann auch dazu dienen, den Komfort im
erfindungsgemaflen Schuhwerk zu erhéhen, indem dort
ein elastisches Material eingesetzt wird, was vom Tra-
ger des erfindungsgemafien Schuhwerkes als ange-
nehm empfunden wird. Als Verlangerung im Sinne der
vorliegenden Erfindung wird auch ein Gebilde in Form
einer Brandsohle verstanden, dessen Kanten mit der
Umlaufkante des Innenschaftes verbunden ist und fir
gegeniiberliegende Seiten des Innenschaftes gleicher-
malen als Verlangerung wirkt. Bei dieser Art der Ver-
langerung genugt es, Uber eine einzige, in der Mitte des
brandsohlenartigen Gebildes verlaufende Naht den
Endbereich des Innenschaftes mit der Brandsohle zu
vernahen.

[0021] Bei der Ausflihrungsform gemaf der Figuren
5 bis 8 sind die Teile, die dieselbe Funktion haben wie
in der in den Figuren 1 bis 4 dargestellten Ausfiihrungs-
form, mit denselben Bezugsziffem bezeichnet.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung eines Schuhwerkes, ent-
haltend einen AuRenschaft (1), welcher an seinem
unteren Ende mit einer Brandsohle (3) vernadht ist,
und einen eine wasserdichte, wasserdampfdurch-
l&ssige Funktionsschicht und ein Futter enthalten-
den Innenschaft (2), welcher im Sohlenbereich ei-
nen nach innen umgeschlagenen Endbereich auf-
weist, welcher Endbereich mit der Brandsohle was-
serdicht verbunden ist und eine Umlauftkante (2a)
aufweist, die eine Offnung umschlieRt, gekenn-
zeichnet durch die Schritte

- Herstellen eines AuBenschaftes (1), dessen
Ende zur Sohlenseite hin eine Kontur aufweist,
die zumindest in etwa der AuRenkontur der
Brandsohle (3) entspricht,

- Herstellen eines Futterschaftes, welcher zu-
mindest ein auf der Innenseite angeordnetes
Futter und eine Funktionsschicht aufweist, wel-
cher Futterschaft an der Sohlenseite einen
nach innen umgeschlagenen Endbereich auf-
weist, welcher Endbereich eine Umlaufkante
(2a) aufweist, die eine Offnung umschlieft,

- Bereitstellen einer Brandsohle (3), welche zu-
mindest in einem dem Endbereich des Innen-
schaftes entsprechenden Bereich mit einer
Schicht (4a) aus einem aktivierbaren Kleber
versehen ist,

- Aufsetzen des Innenschaftes (2) auf die Brand-
sohle (3) derart, dass der Endbereich des In-
nenschaftes (2) auf der Brandsohle (3) aufliegt,

- Vernahen des Endbereichs des Innenschaftes
(2) mit der Brandsohle (3) entlang der Umlauf-
kante (2a) des Endbereichs des Innenschaftes
(),

- Aufsetzen des AuRenschaftes (1) derart, dass
der AuRRenschaft (1) den Innenschaft (2) um-
hillt,

- Einstilpen des Endbereichs des Innenschaftes
(2) derart, dass der Endbereich des Innen-
schaftes (2) mit der Brandsohle (3) und dem
AuRenschaft (1) einen Hohlraum umschlieft,

- Annahen des unteren Endes des AuRenschaf-
tes (1) an die AuBenkante der Brandsohle (3),

- Anlegen des Endbereichs des Innenschaftes
(2) an die Brandsohle (3),

- Aktivieren des Klebers der Schicht (4a) auf der
Brandsohle (3) und

- Verpressen des Endbereichs des Innenschaf-
tes (2) mit der Brandsohle (3), so dass eine
wasserdichte Verbindung zwischen Endbe-
reich des Innenschaftes (2) und der Brandsohle
(3) entsteht.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass vor dem Aufsetzen des Innenschaf-
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tes (2) auf die Brandsohle (3) der Endbereich des
Innenschaftes (2) mit einer Schicht (4) eines akti-
vierbaren Klebers versehen wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine wasserdicht ausgestatte-
te Brandsohle (3) bereitgestellt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass als ak-
tivierbarer Kleber ein infolge von Hitze aktivierbarer
Kleber eingesetzt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass zum
Anlegen des Endbereichs des Innenschaftes (2) ein
Leisten in das Schuhwerk eingefiihrt wird.

Schuhwerk, enthaltend einen AuRenschaft (1), wel-
cher an seinem unteren Ende unmittelbar mit einer
Brandsohle (3) vernaht ist, und einen eine wasser-
dichte, wasserdampfdurchléssige  Funktions-
schicht und ein Futter enthaltenden Innenschaft (2),
welcher im Sohlenbereich einen nach innen umge-
schlagenen Endbereich aufweist, welcher Endbe-
reich mit der Brandsohle (3) wasserdicht verbunden
istund eine Umlaufkante (2a) aufweist, die eine Off-
nung umschlief3t, dadurch gekennzeichnet, dass
der Endbereich des Innenschaftes(2) entlang der
Umlaufkante (2a) mit der Brandsohle (3) vernaht ist.

Schuhwerk nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Brandsohle (3) eine umlaufen-
de Vertiefung aufweist, auf der der Endbereich des
Innenschaftes (2) aufliegt, und die Vertiefung der
Brandsohle (3) derart ausgebildet ist, dass auf der
Schuhwerkinnenseite der Endbereich des Innen-
schaftes (2) mit der Brandsohle (3) eine stete Fla-
che bildet.

Claims

A method for manufacturing a shoe structure com-
prising an exterior upper (1) sewn at its lower end
to aninsole (3) and an interior upper (2) comprising
a waterproof, water-vapour permeable functional
layer and a lining, the interior upper having in the
region of the sole an inwardly folded end portion,
which is connected in a waterproof manner to the
insole and has a perimetral edge (2a) enclosing an
opening, the method being characterised by the
following steps:

- production of an exterior upper (1) whose end
is contoured towards the sole so as to corre-
spond at least approximately to the outer con-
tour of the insole (3);



9 EP 1 340 434 B1 10

- production of a lining upper having at least a
lining facing the inside and a functional layer,
the lining upper having towards the sole an in-
wardly folded end portion that has a perimetral
edge (2a) enclosing an opening;

- provision of an insole (3) provided with a layer
(4a) of an activatable adhesive in at least one
area corresponding to the end portion of the in-
terior upper;

- placing the interior upper (2) on the insole (3)
in such a way that the end portion of the interior
upper (2) lies on the insole (3);

- sewing the end portion of the interior upper (2)
to the insole (3) along the perimetral edge (2a)
of the end portion of the interior upper (2);

- positioning the exterior upper (1) such that the
exterior upper (1) envelops the interior upper
(2);

- turning the end portion of the interior upper (2)
to the inside such that the end portion of the
interior upper (2), together with the insole (3)
and the exterior upper (1), encloses a cavity;

- sewing the lower end of the exterior upper (1)
to the outer edge of the insole (3);

- placing the end portion of the interior upper (2)
flush against the insole (3);

- activating the adhesive of the layer (4a) on the
insole (3) and

- pressing the end portion of the interior upper
(2) against the insole (3) so that a waterproof
connection is formed between the end portion
of the interior upper (2) and the insole (3).

Method according to Claim 1, characterised in that
the end portion of the interior upper (2) is provided
with a layer (4) of an activatable adhesive before
the interior upper (2) is placed on the insole (3).

Method according to Claim 1 or 2, characterised
in that a waterproofed insole (3) is provided.

Method according to one or more of Claims 1 to 3,
characterised in that a thermally activatable ad-
hesive is used as the activatable adhesive.

Method according to one or more of Claims 1 to 4,
characterised in that a last is inserted into the
shoe structure for the positioning of the end portion
of the interior upper (2).

Shoe structure comprising an exterior upper (1)
sewn directly at its lower end to an insole (3), and
an interior upper (2) comprising a waterproof, wa-
ter-vapour permeable functional layer and a lining,
the interior upper having in the region of the sole an
inwardly folded end portion, which is connected in
a waterproof manner to the insole (3) and has a per-
imetral edge (2a) enclosing an opening, character-
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ised in that the end portion of the interior upper (2)
is sewed along the perimetral edge (2a) to the insole

3).

Shoe structure according to Claim 6, characterised
in that the insole (3) has a perimetral recess on
which the end portion of the interior upper (2) lies,
and that the recess of the insole (3) is so construct-
ed that in the interior of the shoe structure the end
portion of the interior upper (2) forms a continuous
surface with the insole (3).

Revendications

Procédé de fabrication d'une chaussure, compor-
tant une tige extérieure (1) dont I'extrémité inférieu-
re est cousue a une semelle intérieure (3) et une
tige intérieure (2) comprenant une couche fonction-
nelle imperméable a I'eau, mais perméable a la va-
peur, et une doublure qui présente, dans la région
de la semelle une partie terminale repliée en direc-
tion de l'intérieur, laquelle partie terminale est liée
de maniére étanche a l'eau a la semelle intérieure
et présente un bord périphérique (2a) qui entoure
une ouverture, caractérisé par les étapes qui con-
sistent a

- fabriquer une tige extérieure (1), dont I'extrémi-
té coté semelle présente un contour qui corres-
pond au moins sensiblement au contour exté-
rieur de la semelle intérieure (3),

- fabriquer une tige intérieure qui présente au
moins une doublure disposée sur la face inté-
rieure et une couche fonctionnelle, laquelle tige
intérieure c6té semelle présente une partie ter-
minale repliée vers l'intérieur avec un bord pé-
riphérique (2a) qui entoure une ouverture,

- préparer une semelle intérieure (3) qui, au
moins dans une zone qui correspond a la partie
terminale de la tige intérieure, est pourvue
d'une couche d'un adhésif activable,

- mettre en place la tige intérieure (2) sur la se-
melle intérieure (3) de telle sorte la partie ter-
minale de la tige intérieure (2) repose sur la se-
melle intérieure (3),

- coudre la partie terminale de la tige intérieure
(2) sur la semelle intérieure (3), le long du bord
périphérique (2a) de la partie terminale de la
tige intérieure (2),

- mettre en place la tige extérieure (1) de telle
sorte que la tige extérieure (1) enveloppe la tige
intérieure (2),

- replier vers l'intérieur la partie terminale de la
tige intérieure (2) de telle sorte que la partie ter-
minale de la tige intérieure (2) avec la semelle
intérieure (3) et la tige extérieure (1) délimitent
une cavité,
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- coudre l'extrémité inférieure de la tige extérieu-
re (1) au bord extérieur de la semelle intérieure
3)

- appliquerla partie terminale de la tige intérieure
(2) sur la semelle intérieure (3),

- activer l'adhésif de la couche (4a) sur la semel-
le intérieure (3) et

- presser la partie terminale de la tige intérieure
(2) sur la semelle intérieure (3), de maniéere a
obtenir une liaison étanche a I'eau entre la par-
tie terminale de la tige intérieure (2) et la semel-
le intérieure (3).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé par
le fait qu'avant d'appliquer la tige intérieure (2) sur
la semelle intérieure (3), on applique une couche
(4) d'un adhésif activable sur la partie terminale de
la tige intérieure (2).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
par le fait qu'on utilise une semelle intérieure étan-
che a l'eau.

Procédé selon une ou plusieurs des revendications
1 a 3, caractérisé par le fait qu'on utilise comme
adhésif activable un adhésif activable par la cha-
leur.

Procédé selon une ou plusieurs des revendications
1 a4, caractérisé par le fait que pour I'application
de la partie terminale de la tige intérieure (2) on in-
troduit un cadre dans la chaussure.

Chaussure comportant une tige extérieure (1) qui,
a son extrémité inférieure est cousue directement
a une semelle intérieure (3) et une tige intérieure
(2) comprenant une couche fonctionnelle imper-
méable a I'eau mais perméable a la vapeur et une
doublure, qui présente dans la région de la semelle
une partie terminale repliée vers l'intérieur, laquelle
partie terminale est liée de maniére étanche a l'eau
a la semelle intérieure (3) et présente un bord péri-
phérique (2a) qui entoure une ouverture, caracté-
risée par le fait que la partie terminale de la tige
intérieure (2) est cousue a la semelle intérieure (3)
le long du bord périphérique (2a).

Chaussure selon la revendication 6, caractérisée
par le fait que la semelle intérieure (3) présente
une dépression périphérique, dans laquelle la par-
tie terminale de la tige intérieure (2) repose et que
la dépression dans la semelle intérieure (3) est con-
formée de telle sorte que cété intérieur de la chaus-
sure, la partie terminale de la tige intérieure (2) for-
me une surface continue avec la semelle intérieure
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