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Beschreibung

[0001] Der Gegenstand betrifft ein Kleidungsstiick
mit einer luftdurchldssigen Schicht, sowie die Ver-
wendung einer luftdurchldssigen Schicht in einem
Kleidungsstiick.

[0002] Atmungsaktive Textilien und Schuhe sind
hinlanglich bekannt. So sind beispielsweise Textilien
mit atmungsaktiven Membranen, die unter den Han-
delsnamen Gore Tex® und Sympatex® vertrieben
werden, seit Jahren bekannt. Insbesondere im Be-
reich der Schuhbekleidung ist durch die zunehmende
Verwendung von Textilien und Kunststoffen im Aus-
tausch fir Leder die Verwendung einer atmungsakti-
ven Funktionsschicht angezeigt.

[0003] Sowohl im Bereich des Schaftes als auch im
Bereich der Sohle sind atmungsaktive Beluftungsein-
satze hinlanglich bekannt. Beispielsweise ist aus der
deutschen Veroffentlichung DE 689 15 427 T2 ein
Schuhsohlenaufbau bekannt, der atmungsaktiv ist.
Der hieraus bekannte Schuhsolenaufbau zeichnet
sich dadurch aus, dass im Bereich der Laufsohle Mi-
kroporen angeordnet sind. Durch Perforation der
Laufsohle kann diese luftdurchlassig gestaltet wer-
den. Um zu verhindern, dass Feuchtigkeit durch die
Sohle in den Innenbereich des Schuhs eintritt,
schlagt diese Veroffentlichung vor, die Mikroporen mit
einer Membran, die aus mikroporésem, wasserdich-
tem Material hergestellt ist, abzudecken. Die Memb-
ran ist derart, dass sie eine Transpiration zulasst, in-
dem sie wasserdampfdurchlassig ist.

[0004] Die Verwendung einer Membran, die was-
serdampfdurchlassig und wasserdicht ist, hat jedoch
Nachteile. Der Luftaustausch zwischen Schuhinnen-
raum und Schuhaufenraum ist stark abhangig von
der Umgebungstemperatur. Ein ausreichendes Tem-
peraturgefalle zwischen Schuhinnenraum und
Schuhaufienraum ist notwendig, um einen Luftaus-
tausch zu gewahrleisten.

[0005] Darlber hinaus ist die Membran auferst an-
fallig gegenuber mechanischer Beschadigung. Aus
diesem Grunde muss die Membran mit Hilfe von
Schutzschichten geschitzt werden. Dringen durch
die Mikro6ffnungen kleine Sandkérner oder Steine
bis zur Membran vor, kann diese mechanisch zerstort
werden und eine Wasserdichtigkeit ist nicht mehr ge-
geben.

[0006] Aus der Gebrauchsmusterschrift DE 20 2004
000 307 U1 ist ein Sohlenaufbau bekannt, bei dem
ebenfalls eine Membran zum Einsatz kommt. Bei
dem Sohlenaufbau gemaf dieser Veroffentlichung ist
ein Belilftungseinsatz in fensterartigen Durchbre-
chungen angeordnet. Der Belilftungseinsatz weist ei-
nen Innenrand auf, der auf der Innenseite der Lauf-
sohle mit der Laufsohle dicht verklebt ist, so dass
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Wasser nicht in den Innenbereich des Schuhs drin-
gen kann. Die Membran ist durch ein Grobgitter als
auch einen Vliesstoff vor Beschadigung durch Sand
oder Steine geschitzt. Aber auch bei dieser Losung
ist ein Temperaturgefalle notwendig, um einen aus-
reichenden Luftaustausch zu gewahrleisten.

[0007] SchlieBlich ist aus der Verdffentlichung EP 1
921 939 A1 ein Beluftungseinsatz unter Verwendung
von Superabsorbermaterialien (SAP) bekannt. Der
Bellftungseinsatz gemal dieser Verdffentlichung
weist eine obere und eine untere Abdeckschicht auf,
in die ein pulverférmiges Superabsorbermaterial ein-
gebettet ist. Bei Kontakt mit Flissigkeit quillt das Ma-
terial auf, so dass es wasserundurchlassig wird.
Durch die mehrschichtige Konstruktion ist eine sol-
che Loésung jedoch in der Herstellung aufwandig und
teuer. AuBerdem ist diese LOsung nur bei trockenen
Bedingungen atmungsaktiv. Sobald das Material
feucht ist, ist ein Luftaustausch nicht mehr mdglich.

[0008] Aus den zuvor genannten Grinden lag dem
Gegenstand die Aufgabe zugrunde, ein luftdurchlas-
siges, wasserdichtes Kleidungsstick zur Verfigung
zu stellen, welches unempfindlich gegeniber Um-
welteinflissen und kostengtinstig in der Herstellung
ist.

[0009] Uberraschenderweise hat sich gezeigt, dass
die Verwendung eines gesinterten Kunststoffes, der
luftdurchlassig ist, eine luftdurchlassige Schicht in
Kleidungssticken ermdglicht. Der gesinterte Kunst-
stoff ist zum Einen unempfindlich gegeniiber mecha-
nischer Beanspruchung. Sand und Steine kdnnen
diesen nicht so schnell beschadigen, wie es bei einer
Membran der Fall ist. Darliber hinaus lasst sich die
Dicke des Kunststoffes derart einstellen, dass dieser
fur eine anwendungsspezifische Beanspruchung ge-
eignet ist. Dicken zwischen 0,1 mm und 1 cm sind
durchaus mdglich. Zum Anderen Iasst sich der gesin-
terte Kunststoff in seiner Porositat derart einstellen,
dass durch die Poren Luft zirkulieren kann, die Kapil-
larwirkung der Poren jedoch nicht ausreichend grof3
ist, bei geringem Druck Wasser durchtreten zu las-
sen. Der gesinterte Kunststoff bendétigt fur die Luft-
durchlassigkeit kein Temperaturgefalle. Bei jeglichen
Umweltbedingungen ist dieser luftdurchlassig. Auch
wenn der Kunststoff selber feucht oder nass ist, ist er
noch luftdurchlassig, so dass eine Atmungsaktivitat
des Kleidungsstlickes zu jeder Zeit gegeben ist.

[0010] Gegenuber einer Membran haben gesinterte
Kunststoffe den Vorteil, dass diese aus einem sehr
widerstandsfahigen Kunststoffmaterial, in einer dem
Verwendungszweck angepassten Starke gefertigt
werden kénnen. Insbesondere fiir groRflachige Off-
nungen im Kleidungsstiick, beispielsweise in der
Laufflache eines Schuhs, ist ein Einsatz ohne weitere
Schutzschichten, wie diese im Stand der Technik vor-
geschlagen werden, mdglich.
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[0011] Gemal eines vorteilhaften Ausfiihrungsbei-
spiels wird vorgeschlagen, dass die luftdurchlassige
Schicht zwischen zumindest einer Innenlage und ei-
ner Aulienlage angeordnet ist. Insbesondere im Be-
reich der Bekleidung werden unterschiedlichste Ma-
terialien in mehrschichtigen Aufbauten verwendet.
So ist beispielsweise eine Innenlage, welche mit der
Haut des Tragers in Kontakt kommt, besonders haut-
freundlich und weich. Eine AuRenlage ist dagegen in
den meisten Fallen robust gegeniiber mechanischer
Beanspruchung. Daruber hinaus dient die AuRenlage
zumeist dem Design und unterliegt modischen Rah-
menbedingungen. Die Verwendung der luftdurchlas-
sigen Schicht als Zwischenschicht zwischen der In-
nenlage und der Au3enlage ermdglicht es, einen ho-
hen Tragekomfort bei gleichzeitig ansprechendem
Design zu realisieren, ohne auf die Luftdurchlassig-
keit des Kleidungsstiicks bei gleichzeitiger Was-
serundurchlassigkeit verzichten zu mussen.

[0012] Der gesinterte Kunststoff kann starker als die
sonstigen Schichten des Kleidungsstlickes sein. Aus
diesem Grunde eignet sich die Verwendung des ge-
sinterten Kunststoffes gemal eines vorteilhaften
Ausfuhrungsbeispiels insbesondere fur Schuhe, da
hier die Materialstarke von geringerer Bedeutung ist
als beispielsweise bei Jacken.

[0013] Ein Schuh weist eine Laufflache auf. Die
Laufflache ist regelmaRig entweder aus Leder oder
Kunststoff. Insbesondere bei der Verwendung von
Kunststoff ist eine Atmungsaktivitdt nur durch ein
Funktionselement realisierbar. Die Laufflache wird re-
gelmaRig durch Spritzguss, Vulkanisation oder Kle-
ben einer oder mehrerer Schichten hergestellt. Der
Durchbruch ist gemaR eines vorteilhaften Ausfih-
rungsbeispiels entweder eine fensterartige, grofie
Durchbrechung, eine Mehrzahl von Léchern mit
Durchmessern zwischen 1 und 0,1 cm oder Mikrooff-
nungen. All diese Durchbriiche ermdglichen einen
Austausch von Luft zwischen Innenseite und Auf3en-
seite der AuRRenlage.

[0014] Kernelement eines jeden Schuhs ist in der
Regel eine Brandsohle. Die Brandsohle wird an das
Schuhoberteil, den Schaft, mittels Kleben oder Na-
hen befestigt. Aus diesem Grunde wird gemaf eines
vorteilhaften Ausfiuhrungsbeispiels vorgeschlagen,
dass eine Innenlage zumindest eine Brandsohle ist.
An dieser Brandsohle wird im weiteren Produktions-
verlauf die Laufflache, zunachst eine Zwischensohle
oder eine mit einer Zwischenlage versehene Lauffla-
che befestigt.

[0015] Gemal eines vorteilhaften Ausfiihrungsbei-
spiels ist der Kunststoff luftdurchlassig. Durch geeig-
nete Wahl der Kunststoffmaterialien zum Sintern, als
auch durch eine Einstellung der Parameter beim Sin-
tern des Kunststoffes kann die Porositat des Kunst-
stoffes derart eingestellt sein, dass dieser luftdurch-
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I&ssig ist.

[0016] Es wird vorgeschlagen, ein Copolymer auf-
weisend Ethylvinylacetat als Sintermaterial zu ver-
wenden. Der Schmelzbereich des Materials liegt bei
70-100°C, bevorzugt 96°C. Die Elastizitat des Kunst-
stoffes kann 750% betragen.

[0017] Der Luftdurchsatz durch den Kunststoff kann
zwischen 500 und 5000, bevorzugt zwischen
1000-3000, besonders bevorzugt zwischen 1100
und 2800 ml/min/cm? bei einem Druck von 298 Pa mit
einer Testscheibe mit einer Flache von 19 mm x 3
mm sein. Bei einer Materialstarke von 1,58 mm be-
tragt der Wasserdruck ca. 14 mbar, bis eine Wasser-
durchlassigkeit gemessen werden kann. Bei einer
Materialstarke von 3,17 mm betragt der Wasserdruck
ca. 14,3 mbar, bis eine Wasserdurchlassigkeit ge-
messen werden kann. Materialstarke von 6,35 mm
betragt der Wasserdruck ca. 15 mbar, bis eine Was-
serdurchlassigkeit gemessen werden kann. Diese
Messung kann gemafll AATCC-127, DIN 53836, ISO
811, oder ISO 1420 erfolgen.

[0018] GemalR eines vorteilhaften Ausflihrungsbei-
spiels wird vorgeschlagen, dass der Kunststoff im
wesentlichen wasserundurchlassig ist. Das heilt,
dass bei normalen Umgebungsbedingungen kein
Wasser durch das Material tritt. Beispielsweise kann
bei einer Druck von 20 bis 2000 Pa, also zwischen
ca. 2 mm und 200 mm Wassersaule eine Was-
serundurchlassigkeit gegeben sein. Bevorzugt kann
eine Wasserundurchlassigkeit bei 0 bis 100 mm Was-
sersaule, bevorzugt bei 0 bis 50 mm Wassersaule ge-
geben sein. Bei einem Druck von 4 kPa kann die
Wasserdurchflussrate bei einer Materialstarke von
6,35 mm bei weniger als 0,05 I/min/cm”2 und bei ei-
ner Materialstarke von 1,58 mm bei weniger als 0,15
I/min/cm”2 liegen. Wasser, insbesondere im Aul3en-
bereich des Kleidungsstiickes, darf nicht in den In-
nenbereich des Kleidungsstiickes dringen. Aus die-
sem Grunde wird beim Sintern des Kunststoffes die
Porositat derart gewahlt, dass der Kunststoff was-
serundurchlassig ist. Die Poren missen so klein sein,
dass die Kapillarwirkung nicht ausreicht, dass Was-
ser zur Innenseite gelangt.

[0019] Um die Wasserundurchlassigkeit zu erho-
hen, wird weiter vorgeschlagen, dass der Kunststoff
hydrophob ist. Eine Verwendung eines hydrophoben
Kunststoffes verhindert, dass sich Wasser an der
Oberflache des Kunststoffes ablagert und eventuell
Uber einen langeren Zeitraum in das Innere des Klei-
dungsstickes diffundieren kann.

[0020] GemalR eines vorteilhaften Ausflihrungsbei-
spiels wird vorgeschlagen, dass der Kunststoff Po-
rengrofien zwischen 10 bis 200 pm, bevorzugt zwi-
schen 50 bis 300 pm, besonders bevorzugt zwischen
90 und 180 pm aufweist. Die mittlere Porengrdfie
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nach dem Sintern kann auch bei ca. 75 pm liegen.
Die genannten Porengrof3en sind insbesondere fir
eine gute Luftdurchlassigkeit bei gleichzeitiger Was-
serundurchlassigkeit geeignet.

[0021] Gemal eines vorteilhaften Ausflihrungsbei-
spiels wird vorgeschlagen, dass die luftdurchlassige
Schicht im Wesentlichen vollflachig zwischen einer
Innenlage und einer Aufdenlage angeordnet ist. Ins-
besondere im Schuhbereich kann zwischen der
Brandsohle und der Schuhsohle eine Zwischenlage
angeordnet sein, die im Wesentlichen vollflachig ist.
Die vollflachige Zwischenlage kann dabei beispiels-
weise im Bereich der duflderen Rander der Schuhsoh-
le mit dieser und der Brandsohle verklebt sein. Da-
zwischen kann die luftdurchlassige Schicht die
Durchbrechungen in der AuRenlage abdecken. Die
Feuchtigkeit kann durch die AuBenlage durch die
Durchbrechungen durchdringen. Die luftdurchlassige
Schicht verhindert aber ein weiteres Eindringen der
Feuchtigkeit in das Innere des Schuhs. Durch die luft-
durchlassige Schicht wird gewahrleistet, dass ein
Luftaustausch zwischen dem Innenbereich und dem
AuRenbereich des Schuhs bei allen Umweltbedin-
gungen maglich ist. Hierdurch wird ein gutes Innen-
klima ermdglicht.

[0022] Auch wird vorgeschlagen, dass die luftdurch-
lassige Schicht im Bereich des zumindest einen
Durchbruches angeordnet ist. Hierbei kann beispiels-
weise im Bereich des Durchbruchs eine Vertiefung
auf der Innenseite der AuRenlage angeordnet sein, in
die die luftdurchlassige Schicht eingelassen wird. Die
luftdurchlassige Schicht kann dabei biindig mit der In-
nenflache der AulRenlage abschliel3en, so dass sich
zur Innenseite des Schuhs hin keine Erhebungen er-
geben. Die luftdurchlassige Schicht kann in ihrem
Randbereich mit der Aullenlage, insbesondere ei-
nem die Durchbrechung umlaufenden Rand verklebt
werden. Auch ist es mdglich, dass in einem Arbeits-
schritt die Aulenlage spritzgegossen wird und
gleichzeitig die luftdurchlassige Schicht im Bereich
der Durchbriiche in der Spritzgussform angeordnet
wird, so dass im fertigen Produkt die luftdurchlassige
Schicht unmittelbar tiber den Durchbriichen angeord-
net ist, flichenblndig mit der Innenseite der AulRen-
lage ist und wasserdicht mit der Auflenlage im Rand-
bereich verbunden ist.

[0023] Auch ist es moglich, dass die luftdurchlassi-
ge Schicht in einer Zwischenlage, zwischen der Au-
Renlage und der Innenlage angeordnet ist. Beispiels-
weise ist es mdglich, dass die Zwischenlage auf der
zu der AuRenlage gekehrten Seite im Bereich der
Durchbriiche bzw. des Durchbruchs Vertiefungen
aufweist, in denen die luftdurchlassige Schicht ange-
ordnet sein kann. In diesem Fall ist es moglich, dass
die luftdurchlassige Schicht in den Vertiefungen ver-
klebt ist. Anschlielend kann die Zwischenschicht zu-
sammen mit der luftdurchlassigen Schicht an der Au-
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Renlage angeordnet werden. Beispielsweise ist es
moglich, die Zwischenlage in eine Spritzgussform
einzulegen und um die Zwischenlage die Aul3enlage
zu spritzen, wobei die Durchbriiche ausgenommen
sind. Die Vertiefungen in der Zwischenlage sind der-
art, dass die luftdurchlassige Schicht flachenblndig
mit der zu der AuRenlage gewandten Flache der Zwi-
schenlage angeordnet ist.

[0024] Auch wird vorgeschlagen, dass die luftdurch-
lassige Schicht als Einsatz, beispielsweise als Beluf-
tungseinsatz, zumindest teilweise in dem Durchbruch
angeordnet ist. Bei fensterartigen Durchbrechungen
kann beispielsweise ein Bellftungseinsatz gebildet
werden, der im Produktionsprozess in die fensterarti-
ge Durchbrechung eingesetzt und mit dieser ver-
klebt, verschweil3t oder in sonstiger Weise verbun-
den wird. Der Einsatz schliet bindig mit der Innen-
flache der Aul3enlage ab.

[0025] Wie bereits zuvor erwahnt, kann die Aul3en-
lage und die luftdurchlassige Schicht mittels Kleben
oder Spritzgiellen miteinander verbunden werden.
Es ist notwendig, dass zumindest im Bereich der au-
Reren Umrandung der luftdurchlassigen Schicht die-
se wasserdicht mit der Aulienlage verbunden ist.
Wasser darf nicht von der Aufenlage zu der Innenla-
ge gelangen. Daher muss im Bereich der Nahtstellen
zwischen AuBlenlage und luftdurchlassiger Schicht
eine zuverlassige Verbindung zwischen Aul}enlage
und luftdurchlassiger Schicht gewahrleistet sein, die
wasserundurchlassig ist.

[0026] Aus Griinden der Optik kénnen auf der luft-
durchlassigen Schicht luftdurchlassige Gewebe, Vlie-
se oder sonstige luftdurchlassige Verzierungen auf-
gebracht werden, so dass die luftdurchlassige
Schicht auf der Seite der Laufflache nicht mehr sicht-
bar ist. Aus diesem Grunde wird vorgeschlagen, dass
zumindest im Bereich des Durchbruchs die luftdurch-
lassige Schicht mit einer durchbruchseitigen luft-
durchlassigen Abdeckschicht abgedeckt ist. Die Ab-
deckschicht ist derart, dass diese keine Auswirkung
auf die Funktion der luftdurchldssigen Schicht hat
und lediglich als Designelement dient. Beim Verbin-
den der Abdeckschicht mit der luftdurchlassigen
Schicht muss darauf geachtet werden, dass die luft-
durchlassige Schicht nicht mit Klebstoff oder sonsti-
gen luftundurchlassigem Material beschichtet oder
benetzt wird.

[0027] GemalR eines vorteilhaften Ausflihrungsbei-
spiels wird vorgeschlagen, dass zwischen einer In-
nenlage und der luftdurchlassigen Schicht eine ein
Luftpolster bildende Schicht angeordnet ist, wobei
das Luftpolster bei Druckbeanspruchung zusammen-
pressbar ist, so dass Luft aus dem Inneren des
Schuhs gedruckt wird. Bei Entlastung zieht diese
Schicht Luft von auRen nach innen. Beispielsweise
kann dies ein bei Druckbeanspruchung elastisches
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zusammenpressbares Abstandsgewebe sein. Der
Einsatz einer ein Luftpolster bildenden Schicht ist ei-
genstandig erfinderisch und kann bei allen atmungs-
aktiven Schuhen zum Einsatz kommen. Fir einen
verbesserten Luftaustausch und eine Luftzirkulation
zwischen Innenseite und Aullenseite des Kleidungs-
stiicks wird beispielsweise ein Abstandsgewebe vor-
geschlagen. Die Funktion wird nachfolgend repra-
sentativ fir das Abstandsgewebe erlautert, ist aber
fur alle anderen Schichten, die ein Luftpolster bilden,
gleichsam giiltig. Wird das Abstandsgewebe bei-
spielsweise in einem Schuh angeordnet, wird beim
Gehen das Abstandsgewebe unter der Beanspru-
chung des Kérpergewichts zusammengepresst und
Uberschissige Luft wird durch die Funktionsschicht
(die atmungsaktive Schicht) nach auflen gepresst.
Wird das Abstandsgewebe beim nachsten Schritt
entlastet, entsteht ein Unterdruck und Luft strémt zu-
riick durch die Funktionsschicht in den Schuh. Somit
wird eine permanente Luftzirkulation gewahrleistet.

[0028] Die Verwendung der ein Luftpolster bilden-
den Schicht ist eigenstandig erfinderisch und bedarf
nicht der Verwendung des gesinterten Kunststoffes,
sondern einer wie auch immer gearteten luftdurchlas-
sigen Schicht.

[0029] Gemal eines vorteilhaften Ausfiihrungsbei-
spiels wird vorgeschlagen, dass die luftdurchlassige
Schicht im Schuhschaft angeordnet ist. Die luftdurch-
lassige Schicht kann nicht nur im Bereich der Schuh-
sohle, sondern auch im Bereich des Schuhschaftes
angeordnet sein. Hierdurch wird die Luftzirkulation
verbessert.

[0030] Ein weiterer Gegenstand ist die Verwendung
eines gesinterten Kunststoffes als luftdurchléssige
Schicht in einem Kleidungsstuck.

[0031] Es wird bevorzugt, dass der gesinterte
Kunststoff als luftdurchlassige Zwischensohle zwi-
schen einer Auliensohle und einer Innensohle eines
Schuhs verwendet wird.

[0032] Nachfolgend wird der Gegenstand anhand
einer Ausfuhrungsbeispiele zeigenden Zeichnung
naher erlautert.

[0033] Fig. 1 eine schematische Schnittansicht ei-
nes ersten Ausfihrungsbeispiels;

[0034] Fig. 2 eine schematische Draufsicht gemaf
des ersten Ausflihrungsbeispiels;

[0035] Fig. 3 eine schematische Schnittansicht ei-
nes zweiten Ausflihrungsbeispiels;

[0036] Fig.4 eine Draufsicht gemal des zweiten
Ausfuhrungsbeispiels;
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[0037] Fig. 5 eine schematische Schnittansicht ge-
mal eines dritten Ausflihrungsbeispiels.

[0038] Fig. 6 eine schematische Ansicht eines vier-
ten Ausflhrungsbeispiels;

[0039] Fig. 7 eine Explosionszeichnung gemaf des
vierten Ausflihrungsbeispiels;

[0040] Fig. 8 eine schematische Ansicht eines finf-
ten Ausflhrungsbeispiels;

[0041] Fig. 9 eine mikroskopische Ansicht eines ge-
sinterten Kunststoffes;

[0042] Fig. 10 eine Porenverteilung eines gesinter-
ten Kunststoffes.

[0043] Nachfolgend wird der Gegenstand anhand
eines Schuhaufbaus beschrieben. Das Beschriebene
gilt jedoch, soweit moglich, auch fir andere Klei-
dungsstiicke, insbesondere andere Textilien.

[0044] FEig. 1 zeigt schematisch eine Schnittansicht
durch eine Schuhsohle bestehend aus einer Lauffla-
che 2, einer luftdurchlassigen Schicht 4 sowie einer
Brandsohle 6. Im Herstellungsprozess kann die Lauf-
flache 2 mittels Spritzguss oder Vulkanisation herge-
stellt werden. Auch ist es mdglich, mehrere Schichten
zu einer Laufflache 2 mittels Kleben miteinander zu
verbinden. Wahrend des Herstellungsprozesses wird
zunachst die Brandsohle 6 mittels Kleben oder Na-
hen mit dem Schuhoberteil befestigt. Die so vorgefer-
tigte Schuhkonstruktion wird gemaR eines vorteilhaf-
ten Ausfihrungsbeispiels mit der luftdurchlassigen
Schicht 4 verbunden. Hierbei kann entlang des dulRe-
ren Umfangs der luftdurchlassigen Schicht 4 diese
mit der Brandsohle 6 verklebt oder vernaht werden.
Der Verbund aus Schuhschaft, Brandsohle 6 und luft-
durchlassiger Schicht 4 wird mit der Laufflache 2 ver-
bunden. Hierbei kann beispielsweise in einem ein-
heitlichen Prozess die Brandsohle 6 mit der luftdurch-
I&ssigen Schicht 4 in eine Spritzgussform eingelegt
werden und die Laufflache 4 kann daran fllissig ange-
formt werden. Im Bereich der auReren Umfangsfla-
che der luftdurchldssigen Schicht 4 muss eine was-
serundurchlassige Verbindung 8 zwischen der Lauf-
flache 2 und der luftdurchlassigen Schicht 4 gebildet
werden. Beim Verbinden der Laufflache 2 mit der luft-
durchlassigen Schicht 4 muss vermieden werden,
dass im Bereich von Durchbrechungen 10 der Lauf-
flache 2 Klebstoff oder sonstige Verbindungsmittel
die luftdurchlassige Schicht benetzen.

[0045] Auch ist es mdglich, die Laufflache 2 in ei-
nem Spritzguss- oder Vulkanisationsprozess mit den
Durchbrechungen 10 herzustellen und anschlief3end
die luftdurchlassige Schicht 4 hiermit zu verkleben
oder anderweitig zu verbinden. Beispielsweise kann
am Unfang der luftdurchlassigen Schicht 4 eine Kle-
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berverbindung 8 zwischen Laufflaiche 2 und Iuft-
durchlassiger Schicht 4 gebildet werden.

[0046] Fur eine gute Atmungsaktivitat und gleichzei-
tige Wasserdichtheit des Schuhs wird die luftdurch-
I&ssige Schicht 4 durch einen gesinterten Kunststoff
gebildet. Der gesinterte Kunststoff kann beispielswei-
se mittels Press-Sintern oder Sintern spritzgegosse-
ner Bauteile hergestellt werden. Das Material ist be-
vorzugt ein Copolymer. Das Material ist bevorzugt ein
Copolymer aufweisend Ethylen. Bevorzugt ist das
Material ein Ethylenvinylacetat.

[0047] Fig.2 zeigt eine schematische Draufsicht
auf ein Ausflhrungsbeispiels gemal der Fig. 1. Zu
erkennen ist, dass die luftdurchlassige Schicht 4 im
Wesentlichen vollflachig auf der Laufflache 2 aufliegt
und die Durchbrechungen 10 abdeckt. Entlang des
Randes 4a der luftdurchlassigen Schicht 4 ist die luft-
durchlassige Schicht 4 mit der Laufflache 2 verklebt
oder in sonstiger Weise wasserdicht verbunden.
Wasser, welches durch die Durchbrechungen 10 un-
ter die luftdurchlassige Schicht 4 gelangt, kann somit
nicht in den Bereich der Brandsohle 6 gelangen. Da-
durch, dass die luftdurchlassige Schicht 4 eine Luft-
zirkulation ermdglicht, kann Luft als auch Wasser-
dampf vom Innenbereich des Schuhs durch die
Brandsohle 6 und die luftdurchlassige Schicht 4 in die
Durchbrechungen 10 gelangen, womit eine Luftzirku-
lation ermoglicht ist.

[0048] Fig. 3 zeigt schematisch eine Schnittansicht
eines zweiten Ausfuhrungsbeispiels. Zu erkennen ist
die Laufflache 2, die luftdurchldssige Schicht 4, die
Brandsohle 6 sowie der Schuhschaft 12. Die Lauffla-
che 2 weist gegeniber den kleinflachigen Durchbre-
chungen 10 gemaf des ersten Ausfiihrungsbeispiels
eine fensterartige Durchbrechung 10 auf. Im Bereich
der Durchbrechung 10 ist eine umlaufende Schulter
10a vorgesehen, welche die luftdurchlassige Schicht
4 aufnimmt. Die luftdurchlassige Schicht 4 ist im Be-
reich der Schulter 10a mittels eines Klebers 8 mit der
Laufflache 2 verklebt und somit wasserundurchlassig
in diesem Bereich. Wie zu erkennen ist, schlie3t die
luftdurchlassige Schicht 4 flachenblndig mit der in-
neren Flache der Laufflache 2 ab, so dass im Bereich
der Brandsohle 6 keine Erhebungen vorhanden sind.
Luft kann von der Innenseite 14 des Schuhs durch
die Brandsohle 6 und die luftdurchlassige Schicht 4
zu der Durchbrechung 10 gelangen, wodurch eine
Luftzirkulation in dem Schuh mdglich ist.

[0049] Der Schuhschaft 12 weist dartber hinaus
eine erste luftdurchlassige Schicht 16 und eine zwei-
te luftdurchlassige Schicht 18 auf. Die erste luftdurch-
I&ssige Schicht 16 ist unmittelbar im Bereich des
Schaftes im Obermaterial angeordnet. Die zweite
luftdurchlassige Schicht 18 ist zwischen einem Ober-
material 20 und einem Innenfutter 22 angeordnet.
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[0050] Fig. 4 zeigt den Sohlenaufbau gemafl des
zweiten Ausflhrungsbeispiels schematisch. Zu er-
kennen ist, dass die luftdurchlassige Schicht 4 ledig-
lich im Bereich der Durchbrechung 10 die Laufflache
2 und die Durchbrechung 10 abdeckt.

[0051] Fig.5 zeigt ein weiteres Ausflihrungsbei-
spiel. Gemal des Ausfuhrungsbeispiels nach Fig. 5
ist die Laufflache 2 mit einer Durchbrechung 10 ver-
sehen. In der Durchbrechung 10 ist eine Schulter 10a
vorgesehen, in die die luftdurchlassige Schicht 4 ein-
gesetzt ist und mit einem Kleber 8 verklebt ist. Durch-
bruchseitig ist die luftdurchlassige Schicht 4 mit einer
Abdeckschicht 24 versehen, welche Designelemente
aufweisen kann, so dass die luftdurchlassige Schicht
4 von der Durchbrechung aus gesehen nicht mehr
sichtbar ist.

[0052] Oberhalb der luftdurchlassigen Schicht 4 ist
ein Abstandsgewebe 26 angeordnet. Wie zu erken-
nen ist, weist das Abstandsgewebe 26 einen Trager
26a auf, an dem eine Vielzahl von dinnen Stegen
26b in Richtung der Schuhsohle 2 gerichtet sind. Bei
Druckbeanspruchung des Abstandsgewebes 26 wer-
den diese Stege 26b in Richtung der Laufflache 2 ge-
presst, so dass Luft von der Innenseite des Schuhs
durch die Durchbrechung 10 nach auf3en gepresst
wird. Wird das Abstandsgewebe 26 entlastet, so stel-
len sich die Stege 26b wieder auf und Luft wird von
der AuBenseite durch die Durchbrechung 10 in die In-
nenseite des Schuhs gezogen. Oberhalb des Tragers
26a kann die Brandsohle 6 angeordnet sein. Auch ist
es mdoglich, dass die Brandsohle 6 zwischen luft-
durchlassiger Schicht 4 und Abstandsgewebe 26 an-
geordnet ist.

[0053] Fig. 6 zeigt Elemente eines weiteren Ausfih-
rungsbeispiels in einer Draufsicht nebeneinander an-
geordnet. Zu erkennen ist eine Laufflache 2, in der ?
kleinen Durchbrechungen 10 angeordnet sind. Die
Durchbrechungen 10 sind in vier Bereichen der Lauf-
flache 2 angeordnet. Angepasst an die mit Durchbre-
chungen 10 versehenen Bereiche der Laufflache 2
sind vier luftdurchldssige Schichten 4a—d dargestellt.
Ferner zeigt die Fig. 6 eine Zwischenschicht 5, wel-
che ebenfalls im Bereich der Durchbrechungen 10 la-
mellenartige Offnungen 11 aufweist. Im Bereich der
lamellenartigen Offnungen 11 sind Vertiefungen in
der der Laufflaiche 2 zugewandten Seite der Zwi-
schenlage 5 angeordnet. Die Vertiefungen entspre-
chenin ihrer Form im Wesentlichen der Form der luft-
durchlassigen Schichten 4a—d.

[0054] Der Sohlenaufbau gemaR dieses Ausfih-
rungsbeispiels ist in Fig. 7 in einer Explosionsdarstel-
lung gezeigt. Zu erkennen ist, dass die luftdurchlassi-
gen Schichten 4a—d in dem Bereich der lamellenarti-
gen Offnungen 11 der Zwischenlage 5 angeordnet
sind. Wie zu erkennen ist, kdnnen die luftdurchlassi-
gen Schichten 4a—d in die Vertiefungen im Bereich
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der lamellenartigen Offnungen 11 angeordnet wer-
den. Es ist bevorzugt, dass die luftdurchlassigen
Schichten 4a—-d entlang ihres Umfanges an den Ver-
tiefungen verklebt sind. Die Verklebung kann derart
sein, dass die luftdurchlassigen Schichten 4a—-d fla-
chenbuindig mit der der Laufflache 2 zugewandten
Seite der Zwischenlage 5 sind. Die lamellenartigen
Offnungen 5 kénnen eine umlaufende Schulter auf-
weisen, in der die luftdurchlassigen Schichten 4a—d
verklebt sind. Die so verklebte Zwischenlage 5 wird
mit der Laufflache 2 verklebt, indem diese in die Lauf-
flache 2a eingelegt wird. Zu erkennen ist, dass die
Bereiche der Durchbrechungen 10 und die lamellen-
artigen Offnungen 11 (bereinander liegen, so dass
eine Luftzirkulation durch die luftdurchlassigen
Schichten 4a—d mdglich ist. Die Zwischenlage 5 kann
mit der Laufflache 2 verklebt werden. Auch ist es
moglich, dass die Zwischenlage 5 mit den luftdurch-
I&ssigen Schichten 4a—d vorgefertigt wird und in eine
Spritzgussform eingelegt wird. AnschlieRend wird die
Laufflache 2 um die Zwischenlage 5 gegossen.

[0055] Fig.8 =zeigt ein weiteres Ausflihrungsbei-
spiel. Wie in der Eig. 8 zu erkennen ist, ist eine Jacke
30 im Bereich der Brusttaschen mit Durchbrechun-
gen 10 versehen. Hierbei kann beispielsweise das
Obermaterial der Jacke 30 im Bereich der Durchbre-
chungen 10 mit einem Textil versehen sein, welches
grobmaschiger ist, als der Rest des Obermaterials
der Jacke 30. Unterhalb dieses Textils ist die luft-
durchlassige Schicht 4 angeordnet. Hierbei kann bei-
spielsweise die luftdurchlassige Schicht 4 mit dem
Obermaterial der Jacke 30 verklebt oder verschweil3t
sein, derart, dass an der Nahtstelle kein Wasser in
das Innere der Jacke 30 gelangen kann. Unterhalb
der luftdurchlassigen Schicht 4 ist ein Innenfutter an-
geordnet, welches ebenfalls atmungsaktiv und luft-
durchlassig ist. Eine Luftzirkulation ist durch die
Durchbrechungen 10 durch die luftdurchlassige
Schicht 4 von der Innenseite der Jacke 30 zu der Au-
Renseite mdglich.

[0056] Zwischen luftdurchlassiger Schicht 4 und In-
nenraum des Schuhs werden Materialien verwendet,
die allesamt luft- und wasserdurchlassig sind. Die
luftdurchlassige Schicht 4 besteht aus gesintertem
Kunststoff und lasst Wasser, welches durch die
Durchdringung 10 durch die Laufflache 2 dringt, nicht
in das Innere des Schuhs. Andererseits ermdglicht es
die luftdurchlassige Schicht 4, dass Luft von der In-
nenseite des Schuhs durch die Durchbrechung 10
nach auf3en gelangt.

[0057] Fig. 9 zeigt eine Aufnahme eines gesinterten
Kunststoffes unter einem Elektronenmikroskop. Es
ist eine unregelmafige Struktur vereinzelter Kérner
zu erkennen, welche untereinander Poren ausbilden.
Die PorengréfRen sind derart eingestellt, dass Was-
ser bei Drucken unterhalb von beispielsweise 1000
Pa eine Schicht von mindestens 2 mm nicht durch-
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dringen kann.

[0058] Fig. 10 zeigt eine Verteilungskurve der Po-
rengroRen des gesinterten Kunststoffes. Zu erken-
nen ist eine maximale Haufigkeit von Porengroflien
von ca. 78 pm. Weniger als 5% aller Poren ist kleiner
als 20 ym. Weniger als 5% der Poren sind grof3er als
200 pm.
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Patentanspriiche

1. Kleidungsstiick mit
— einer luftdurchlassigen Schicht (4),
dadurch gekennzeichnet,
— dass die luftdurchlassige Schicht (4) zumindest teil-
weise aus luftdurchldssigem, gesintertem Kunststoff
gebildet ist.

2. Kleidungsstlick nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, die luftdurchlassige Schicht (4) zwi-
schen zumindest einer Innenlage (6) und einer Au-
Renlage (2) angeordnet ist

3. Kleidungsstiick nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Kleidungsstiick ein Schuh
ist.

4. Kleidungsstiick nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine AulRenlage (2) eine zumin-
dest einen Durchbruch (10) aufweisende Laufflache
(2) ist.

5. Kleidungsstiick nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Innenlage (6) zumindest
eine Brandsohle (6) ist.

6. Kleidungsstiick nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Kunststoff luftdurchlassig ist.

7. Kleidungsstiick nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Kunststoff wasserundurch-
Iassig ist.

8. Kleidungsstlick nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Kunststoff hydrophob ist.

9. Kleidungsstlick nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Kunststoff PorengréRen zwi-
schen 10 bis 200 pm, bevorzugt zwischen 50 bis 300
pm, besonders bevorzugt zwischen 90 und 180 pm
aufweist.

10. Kleidungsstick nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die luftdurchlassige Schicht (4)
im Wesentlichen vollflachig zwischen einer Innenlage
(6) und einer Auenlage (2) angeordnet ist.

11. Kleidungsstick nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die luftdurchlassige Schicht (4)
im Bereich des zumindest einen Durchbruchs (10)
angeordnet ist.

12. Kleidungsstick nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die luftdurchlassige Schicht (4)
als Einsatz zumindest teilweise in dem Durchbruch
(10) angeordnet ist.

13. Kleidungsstick nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Aulenlage (2) und die
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luftdurchlassige Schicht (4) mittels Kleben oder
Spritzgielen miteinander verbunden sind.

14. Kleidungsstick nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, dass zumindest im Bereich des
Durchbruchs (10) die luftdurchlassige Schicht (4) mit
einer durchbruchseitigen luftdurchlassigen Abdeck-
schicht (24) abgedeckt ist.

15. Kleidungsstick nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass zwischen einer Innenlage (6)
und der luftdurchlassigen Schicht (4) eine ein Luft-
polster bildende Schicht (26) angeordnet ist, wobei
das Luftpolster bei Druckbeanspruchung zusammen-
pressbar ist, so dass Luft aus dem Inneren des
Schuhs gedrickt wird.

16. Kleidungsstick nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die luftdurchlassige Schicht (4)
im Schuhschaft (12) angeordnet ist.

17. Verwendung eines gesinterten Kunststoffes
als luftdurchlassige Schicht (4) in einem Kleidungs-
stuck.

18. Verwendung nach Anspruch 17, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der gesinterte Kunststoff als luft-
durchlassige Zwischensohle (4) zwischen einer Au-
Rensohle (2) und einer Innensohle (6) eines Schuhs
verwendet wird.

Es folgen 8 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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