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&) Brandsohienioser Schuh.

@ Zur Herstellung eines brandsohieniosen Schuhs
wird der Zwjckeinschlag eines Schuhschaftes (4) di-
rokt auf die Unterseite eines Leistens (1) geklebt,
und zwar unter Verwendung eines spiter wieder
I8sbaren Kiebers. AnschlieBend wird eine Laufsohle -
(5), die im Bereich des Zwickeinschlages und gege-
benenfalls des Seitenleders mit einer Kieberschicht -
(8) versehen ist, am Schuhschaft (4) verkiebt. An-
schiieBend wird beispielsweise durch Erwirmen die
Klebkraft des isbaren Kiebers aufgehoben und die
Klebkraft des Klebers (6) zwischen Schuhschaft (4)
und Laufsohle (5) erhdht. Jetzt kann der Leisten (1)
aus dem fertiggesteliten Schuh herausgenommen
werden. Ein solcher Schuh ohne Brandsohle ist ins-
besondere als orthopadischer Schuh geeignet, der
einen direkten Kontakt zwischen dem FuB und der
weichen Oberseite der Laufsohle (5) erm&glicht.
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Die Erfindung betrifft einen im Klebezwickver-
fahren hergesteliten Schuh ohne Brandsohle, sowie
Verfahren zu seiner Herstellung.

Ein derartiger Schuh ist bekannt aus dem DE-
Patent 32 01 488 des Erfinders. Bei der Herstel-
lung dieses Schuhs wird eine Brandsohie verwen-
det, die unterseitig mit spaltbarem Material, vor-
zugsweise Manila-Papier, beschichtet ist. Durch
den Einsatz einer solchen speziellen Brandsohie
kann das bewihrte Kiebezwickverfahren beibehal-
ten werden. Sobald die Zwischen-und/oder Lauf-
sohle angeklebt ist, kann die Brandsohle unter Auf-
spaltung des Manila-Papiers aus dem Schuh her-
ausgenommen werden. Im Schuh verbleibt ledi-
glich eine Schicht des aufgespalteten Papiers.

Dieser bekannte Schuh kann im altbekannten
Klebezwickverfahren hergestelit werden, nach dem
auch heute noch ca. 70 bis 80 % aller Schuhe
hergesteilt werden und das insbesondere flr or-
thopédische Einzelschuhanfertigung das einzig
mégliche Verfahren ist. Mangels Brandsohle wird
der Schuh leichter, niederer, weicher und elasti-
scher und bietet die Mdglichkeit, beliebige Polster,
FuBbette, Innensohlen usw. vorzusehen. Der bei
dem brandsohlenlosen Schuhwerk gewonnene
direkte Kontakt zwischen wsichem Sohlen-oder
Zwischensohlenmaterial und dem FuB verleiht ein-
en wesentlich elastischeren und damit be-
schwerdefreieren Auftritt und damit auch eine
elastischere Schrittabwickiung, als dies bei dem
bisher bekannten, mit Brandsohlen ausgéstattsten
Schuhwerk mdglich ist. Auch wenn Einlagen und
Shnliches verwendet werden missen, unter-
scheidet sich der Schuh im Aussehen nicht von
einem herk&mmlichen Schuh.

Es wurde auch schon versucht, brandsohlen-
lose Schuhe durch direktes Anspritzen einer Kunst-
stoffsohle an das Oberleder herzustelien. Hierzu
werden jedoch spezielle Kunststoffspritzmaschinen
mit einem Spritzleisten flir jede SchuhgrtBe
bendtigt. Beide sind sehr feuer und rentieren sich
erst in der GroBserienfertigung. AuBerdem erhilt
das Oberleder meist eine sehr einfache, wenig
elegante Form. Die Herstellung von insbesondere
orthopadischem Schuhwerk dagegen ist eine
Einzel-oder bestenfalls Kleinserienfertigung, wobei
zusétzlich auf die individuelle Form der meist kran-
ken FliBe Rlcksicht genommen werden muB.

Es wurde auch schon versucht, brandsohlen-
lose Schuhe unter Anwendung des sogenannien
Schnurzwickverfahrens herzustellen (US-PS'en 35
70 151 und 39 13 160). Das Schnurzwickverfahren
ist erheblich aufwendiger als das Klebezwickverfah-
ren und daher unwirtschaftlich. Gerade bei emp-
findlichen FlBen kann auch die Zwickschnur
stéren. Diesen Versuchen war deshalb kein Erfoig
beschieden.
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Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein-
en brandsohlenlosen, im Klebezwickverfahren her-
stellbaren, insbesondere orthopédischen Schub an-
zugeben, bei dessen Herstellung nicht nur auf eine
Brandsohle, die mit spaltbarem Material be-
schichtet ist, sondern gegebenenfails auf die Ver-
wendung einer Brandsohle insgesamt verzichtet
werden kann.

Diese Aufgabe wird dadurch gelSst, daB auf
der der Laufsohle abgewandten Seite des
Zwickeinschlags eine nach dem Ankleben einer
Zwischen-oder Laufsohle wieder |&sbare Kieber-
schicht vorgesehen ist.

Durch die Verwendung einer wieder |6sbaren
Kleberschicht, die vorzugsweise nur als Randstrei-
fen ausgebildet ist, ist es mdglich, den Zwickein-
schlag des Schuhschaftes auf einer normalen
Brandsohle, die in Ublicher Art und Weise auf der
Unterseite des Leistens angeheftet ist, oder aber
direkt auf dem Leisten zu befestigen. Die weitere
Herstellung des Schuhs erfolgt ganz in der
herkdmmlichen Manier durch Ankleben einer Zwi-
schen-oder einer Laufsohle an die freiliegende Sei-
te des Zwickeinschlags und/oder den unteren Sei-
tenrand des Schuhschaftes. Es ist lediglich darauf
zu achten, daB die dabei verwendeten Kleber bei
den Bedingungen, bei denen die I6sbare Kleber-
schicht aufgeht, nicht aufgehen. Als I&sbare Kleber-
schicht sind Kleber geeignet, die beispielsweise
beim Erwdrmen oder aber bei der Anwendung von
Feuchtigkeit oder anderen L&sungsmitteln ihre
Kiebkraft voriibergehend oder ganz verlieren. Auch
Kleber, die ihre Klebkraft von selbst nach einer
gewissen Zeitspanne veriieren, sind einsetzbar.

Um den durch den Wegfall der herkdmmlichen
Brandsohie erreichbaren Laufkomfort optimal aus-
nutzen zu kdnnen, ist der Zwickeinschiag zur Soh-
lenmitte hin verjlingend diinn ausgeschliffen.

Gem3B einer vorteilhaften Weiterbildung der
Erfindung ist die dem FuB zugewandte Seite der
Laufsohie elastisch und weich. Die Laufseite der
Laufsohle kann auf optimale Formbesténdigksit und
Abriebsfestigkeit ausgelegt werden.

Bei Schuhen mit fester Sprengung im Gelenk-
bereich kann eine halbe Brandsohle der
herkdmmlichen Art eingearbeitet sein. Die erfin-
dungsgemasB erreichbaren Vorteile bleiben im Vor-
fuBbereich trotzdem erhalten. Derartige Schuhe
sind insbesondere auch als orthop&dische Schuhe
geeignet.

Gegenstand der voriiegenden Erfindung sind
weiterhin Verfahren zum Herstellen des brandsoh-
lenlosen Schuhes im Klebezwickverfahren.

Gem3B einer ersten Variante wird der
Zwickeinschlag des Schuhschaftes mit Hilfe eines
wieder [Gsbaren Klebers auf eine Brandsohle, die
in Ublicher Art und Weise auf der Unterseite des
Leistens angeheftet ist, montiert. Anschliefend wird
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die Zwischen-oder Laufsohle am Schuhschaft befe-
stigt. Sobald dies geschehen ist, wird die Klebkraft
des I8sbaren Klebers aufgehoben und Leisten und
Brandsohle werden aus dem Schuh herausgenom-
men.
Gem3p einer zweiten Variante wird der
Zwickeinschlag des Schuhschaftes mit Hilfe eines
wieder 18sbaren Kiebers direkt auf der Unterseite
des Leistens montiert. Nach Befestigung der Zwi-
schen-oder Laufsohle am Schuhschaft wird die
Kilebkraft des 16sbaren Kiebers aufgehoben und der
Leisten aus dem Schuh herausgenomm =n.

Die zweite Variante hat aiso den Vorteil, daf
eine Brandsohle wdhrend der ganzen Schuhher-
stellung nicht mehr bendtigt wird. Stattdessen wird
der Schuhschaft direkt an der Unterseite des Lei-
stens angekiebt, was bei den bisherigen Verfahren
undenkbar war.

Gem&B einer bevorzugten Weiterbildung der
erfindungsgem&Ben Verfahren werden die Kleber
orwérmt, wobei der |6sbare Kleber zwischen
Zwickeinschlag und Leisten bzw. Brandsohle seine
Klebkraft verliert und der Kieber zwischen Schuh-
schaft und Zwischen-oder Laufsohte seine Kiebkraft
erhdht.

Insgesamt gesehen ergibt sich bei der Erfin-
dung eine Einsparung der Brandsohie mit der dar-
aus resultierenden Volumen-und Gewichtsminde-
rung und FlexibilititserhShung sowie ein direkter
FuBkontakt mit vorbestimmten weichen, transpira-
tionsmindernden, fuBwohiférdernden und  fus-
schmerzhindernden Materialien.

Anhand der Zeichnung soll die Erfindung in
Form eines Ausflihrungsbeispiels n#her erifutert
werden. Es zeigen

Fig. 1 eine Draufsicht auf die Unterseite sin-
es Montageleistens,

Fig. 2 eine Draufsicht gemidB Fig. 1 bei
Verwendung einer Teil-Brandsohle,

Fig. 3 die Befestigung eines kiebegezwickten
Schaftes auf der Laufsohle und

Fig. 4 das Herausnehmen der Brandsohle
oder des Leistens aus dem fertiggesteliten Schuh
nach L8sung der Verkiebung zwischen Zwickein-
schlag und Leisten oder Brandsohle.

In den Fig. 1 und 2 ist mit dem Bezugszeichen
1' die Unterseite eines Montageleistens 1 bezeich-
net. Dabei ist es flir die Herstellung des Schuhs
mdglich, auf der Unterseite des Leistens 1 eine
herkmmiiche Brandsohle 3 zu befestigen. Ein Ver-
kiebungsrand auf der Unterseite 1' des Leistens 1
bzw. der dort angehefteten Brandsohle 3 dient zur
zeitweiligen Befestigung des Zwickeinschlags 2
des Schuhschaftes 4.

Die Herstellung des Schuhs erfoigt also im
herk8mmiichen Klebezwickverfahren, wobei der
Zwickeinschlag 2 mit Hilfe eines spéter wieder
I8sbaren Klebers entweder direkt auf dem Leisten
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1 oder auf der dort angehefteten Brandsohle 3
montiert wird. Das Kiebezwicken kann dabei von
Hand oder auch maschinell erfolgen. Als Brand-

‘sohle 3 kann praktisch jede handelslbliche Brand-

scohle verwendet werden.

Zur Befestigung des Zwickeinschiags k&nnen
alle Kieber verwendet werden, deren Klebkraft nach
Herstellung des Schuhs wieder beseitigt werden
kann. Bekannt sind Kieber, die beim Erwdrmen ihre
Festigkeit verlieren. Flir die lbrigen Verklebungen,
speziell zum Verbinden von Schaft 4 und Laufsohle
5, werden dann Kleber verwendet, die bei diesen
Bedingungen ihre Klebkraft nicht verlieren, sondern
nach Mdglichkeit noch verbessemn. Bekannt sind
Kleber, die bei erhGhten Temperaturen aushirten.

Bei Schuhen mit festen, in den Schuhen ver-
bleibenden Gelenken, vornehmlich Schuhen mit
hohen Absitzen, wird im Fersen-und Gelenkbe-
reich eine Teil-Brandsohle 7 verwendet. Auch bei
diesen Schuhen behalten VorfuB und Zehen den
unmittelbaren Kontakt mit der weichen Uberseite
der Laufsohie 5.

Fig. 3 zeigt die Befestigung des noch auf dem
Leisten 1 aufgezogenen, ansonsten jedoch fertigge-
stollten Schuhschaftes 4 auf einer Laufsohle 5. Als
Laufsohle § kann prinzipiell jede beliebige Sohle
verwendet werden. Bevorzugt werden natlrlich
Sohlen, deren dem FuB zugewandte Oberseite
weich und elastisch ist, um dem FuB einen ents-
prechenden Laufkomfort bieten zu k&nnen. Die
Verbindung zwischen Schaft 4 und Laufsohle 5
erfoigt ebenfalls im Bereich eines mit Kieber be-
schichteten Randstreifens 6 von der Breite des
Zwickeinschiags 2. Wird als Laufsohie 5 eine Scha-
lensohle verwendet, wird deren Rand auch mit dem
Seitenleder des Schuhschaftes 4 verkiebt und
gegebenenfalls verniht.

Sobaid die Verbindung zwischen Schaft 4 und
Laufsohle 5 hergestelit ist, kann der Leisten 1 aus
dem Schuh herausgenommen werden. Hierzu wird
durch entsprechende MaBnahmen, beispielsweise
durch Erwlrmen des Leistens 1, die Klebkraft der
I&sbaren Kleberschicht aufgehoben. Dabei kann
der andere Kleber 6 zusitzlich aushérten.

Falls eine Brandsohle 3 vorgesehen war, kann
durch geeignete MaBnahmen, beispielsweise durch
Erwirmen oder durch  Anwendung von
L&sungsmittein, die Klebkraft der 18sbaren Kieber-
schicht aufgehoben und die Brandsohle 3 seibst
aus dem Schuh herausgenommen werden. Dieser
Vorgang ist in Fig. 4 dargestslit.

Der fertige Schuh besitzt also keine Brand-
sohle. Er ist leicht und flexibel und ermd&giicht
einen direkten Kontakt zwischen FuBsohie und
Oberseite der Laufsohle 5. Die Laufsohle 5 kann
bei Bedarf, insbesondere flr orthopéddische Anwen-
dungen , schon vor der Verklebung mit besonderen
Polstern, FuBistlitzen usw. ausgeriistet werden.
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Auch Schuhe mit festen Sprengungen in den
Gelenken, in die halbe Brandsohlen 7 eingearbeitet
werden, die den VorfuBbereich freilassen, k&nnen
ohne Anderung des Herstellungsverfahrens herge-
stellt werden.

Anspriiche

1. Im Klebezwickverfahren hergesteliter Schuh
ohne Brandsohie, dadurch gekennzeichnet, daB auf
der der Laufsohle (5) abgewandten Seite des
Zwickeinschlags (2) einen nach dem Ankieben ein-
or Zwischen-oder Laufsohle (5) wieder |8sbare
Kleberschicht vorgesehen ist.

2. Schuh nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Kleberschicht als Randstreifen
ausgebildet ist.

3. Schuh nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB der Zwickeinschlag (2} zur
Sohlenmitte hin verjlingend dlinn ausgeschiliffen ist.

4, Schuh nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, daB die dem FuB zugewandte Sei-
te der Laufsohle (5) elastisch und weich ist.

5. Schuh nach wenigstens einem der An-
spriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, da8 im
Fersen-und Gelenkbereich eine Teil-Brandsohle -
(7) vorgesehen ist.

6. Verfahren zum Herstellen eines Schuhs
ohne Brandsohie nach den Ansprlichen 1 bis 5 im
Klebezwickverfahren, dadurch gekennzeichnet, daB
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der Zwickeinschiag (2) des Schuhschaftes (4) mit

Hilfe eines wieder |&6sbaren Klebers auf eine Brand-

sohle (3), die in Ublicher Art und Weise auf der
Unterseite (1') des Leistens (1) angeheftet ist, mo-
ntiert wird und daB nach Befestigung der Zwi-
schen-oder Laufsohle (5) am Schuhschaft (4) die
Klebkraft des I&sbaren Kiebers aufgehoben wird
und Leisten (1) und Brandsohle (3) aus dem Schuh
herausgenommen werden.

7. Verfahren zum Herstellen eines Schuhs
ohne Brandsohle nach den Anspriiche 1 bis 5 im
Klebezwickverfahren, dadurch gekennzeichnet, da8
der Zwickeinschlag (2) des Schuhschaftes (4) mit
Hilfe eines wieder I&sbaren Klebers auf der Unter-
seite (1') des Leistens (1) montiert wird und daB
nach Befestigung der Zwischen-oder Laufsohle (5)
am Schuhschaft (4) die Klebkraft des I8sbaren Kie-
bers aufgehoben und der Leisten (1) aus dem
Schuh herausgenommen wird.

8. Verfahren nach Anspruch 8 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, daB der Zwickeinschiag (2) vor
dem Befestigen der Zwischen-oder Laufsohle (5)
2ur Sohlenmitte hin verjiingend dlnn ausge-
schliiffen wird. .

9. Verfahren nach Anspruch 6, 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet, daB8 die Kleber erwdrmt
werden, wobei der I8sbare Kleber 2zwischen
Zwickeinschlag (2) und Brandsohle (3) bzw. Leisten
(1) seine Kiebkraft veriiert und der Kieber (6) zwi-
schen Schuhschaft (4) und Zwischen-oder Lauf-
sohle (5) seine Klebkraft erhSht.
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Fig. 1
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