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@ Oberschuh und Verfahren zu seiner Herstellung.

@ Gegenstand der Erfindung ist ein Oberschuh flr
Schuhe mit Polstersohlen, bestehend aus einem
Schaft (1) und einer an den Schaftréndern befestig-
ten Brandsohie (2) sowie ggf. einer Spitzen-
und/oder Fersenverstdrkung. Zur Erzielung einer ver-
besserten Festigkeit der Klebeverbindung der Pol-
stersohle am Oberschuh weist der Schaft (1) an
seiner Unterkante zwei laschenférmige Ansétze (20,
21) und im Bereich der Schaftspitze einen Zwickein-
schlag (9) auf, wobei in der Brandsohle (2) aus
nahtfestem flexiblen Material zwei seitliche Aus-
schnitte (30, 31) vorgesehen sind, deren Rénder mit
denen der eingeschlagenen laschenférmigen Ansit-
ze (20, 21) verndht sind. Der vordere Zwickeinschlag
(9) des Schaftes (1) ist um den Spitzenbereich der
Brandsohle (2) herumgeschlagen und an diese ange-
klebt.
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Oberschuh und Verfahren zu seiner Herstellung

Die Erfindung betrifft einen Oberschuh flr
Schuhe mit Polstersohlen, bestehend aus einem
Schaft und einer an den Schaftrdndern befestigten
Brandsonle.

In den vergangenen Jahren haben Schuhe mit
mehr oder weniger weichelastischen Polstersohien
aufgrund ihres besonderen Tragekomforts einen
stindig wachsenden Eingang in die Praxis gefun-
den. Die in der Regel aus PU allein oder in Kombi-
nation mit anderen Materialien bestehenden Pol-
stersohlen sind nicht nur in gewissen Grenzen ela-
stisch verformbar, sondern haben auch eine vom
Triger als angenehm empfundene Ddmpfungswir-
kung gegen auftretende StoBbelastungen. Die Ver-
formbarkeif derartiger Polstersohlen erfordert je-
doch spezielle flexible Brandsohlen mit geringer
DehnfZhigkeit. Diese Forderung wird durch z. B
Brandschien aus Textilmaterialien erflllt, welche an
die untere Randkante des Schafts mit einer umlau-
fenden Kettelnaht nach Californiaart eingenéht wird.
Bei dieser Herstellungsart ist es jedoch schwierig,
die fUr die Ausarbeitung und Formhaltung der
Schuhe wichtigen Vorderkappen genau und haltbar
einzuarbeiten, weil der Schaft vor dem Aufleisten
fertiggesteppt und die Brandsohle eingendht wird.
Darliber hinaus befindet sich die Kettelnaht genau
in der Leistenkante, was die Verklebung dieses
Oberschuhes mit der Polstersohle erschwert, weil
die Zonen der Kettelnaht nicht einwandfrei aufge-
rauht werden k&nnen. Das Aufrauhen der Klebefl3-
chen ist jedoch flr den Erhalt einer hohen Festig-
keit der Klebeverbindung besonders wichtig. Da
gerade im Bereich der Kettelnaht die intensivsten
Beanspruchungen beim Tragen des Schuhes auf-
treten, ergaben sich h3ufig nach ldngeren Trage-
zeiten Abl8sungen der weichelastischen Laufsohle
vom Oberschuh insbesondere im Bereich der
hochbeanspruchten Ballenpartie, d.h. im Bereich
der Zehengelenke. Diese Abi§seerscheinungen bei
nach Californiaart hergesteliten Oberschuhen treten
besonders gravierend bei Verwendung von Polster-
sohlen mit weichelastischen Oberfldchen auf.

Auch nach Mokassinart hergestellte Oberschu-
he erfiiilen die vorstehend genannten Forderungen
einer flexiblen Brandsohle und vermeiden darlber
hinaus die bei Oberschuhen nach Californiaart be-
stehenden Klebeschwierigkeiten, da das nicht ge-
teilte Oberieder im Ballenbereich um die Leisten-
kante herumgeschlagen ist und demzufolge an sei-
ner Unterseite ein einwandfreies Aufrauhen ermdg-
licht. Die Einarbeitung der Vorderkappen bereitet
jedoch auch bei dieser Mokassin-Herstellungsart
Ahnliche Schwierigkeiten wie bei der Californiaart,
da die diesbezliglichen Arbeitsgdnge Zhnlich ab-
laufen. AuBerdem engt die Mokassin-Herstellungs-
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art die Freiheit der Schaftgestaltung sehr stark ein,
was flir das Gesamtdesign der jeweiligen Schuhty-
pen von in der Regel entscheidender Bedeutung
ist.

Schlieflich sind noch Oberschuhe bekannt, bei
denen die unteren Schaftrdnder um die Leistenkan-
te und die Brandsohlenrdnder herumgeschlagen
und mit letzteren klebegezwickt sind. Bei diesem
mit "Ago-Schuhen" bezeichneten Schuhtyp berei-
tet die Einarbeitung der Vorderkappen keine
Schwierigkeiten, da diese vor dem Zwickvorgang in
Form von Lappen auf die Innenseite des Ober-
schuhs in seinem Spitzenbereich eingeklebt wer-
den k&nnen. Dieser Schuhtyp bendtigt jedoch eine
formsteife Brandsohle, die in der Regel flir Schuhe
mit Polstersohlen oder flir Sohlen mit eingebautem
FuBibett unerwilinscht ist, da sie aufgrund ihrer
Formsteifigkeit den hohen Biegebeanspruchungen
nicht standhélt und darliberhinaus die besonderen
Federungs- und Dampfungseigenschaften der Pol-
stersohlen vermindert.

Aufgabe der Erfindung ist es, einen Oberschuh
flir Schuhe mit Polstersohien zu schaffen, der keine
machartbedingten Beschridnkungen des Schuhde-
signs besitzt und der bei vereinfachter Herstellung
gine erh8hie Festigkeit der Klebeverbindung der
Laufsohle insbesondere im Ballenbereich ermdg-
licht. Ferner soll ein einfaches und weitgehend
automatisierbares Herstellungsverfahren flr einen
derartigen Oberschuh aufgezeigt werden.

Zur L8sung dieser Erfindungsaufgabe zeichnet
sich der Oberschuh erfindungsgemis dadurch aus,
daB der Schaft an seiner Unterkante zwei laschen-
férmige Ansdtze und im Bereich der Schaftspitze
ginen Zwickeinschlag aufweist, daf die aus einem
nahtfesten flexiblen Material bestehende Brandsoh-
le zwei seitliche Ausschnitte aufweist, deren Rén-
der mit den laschenfGrmigen Ansftzen verndht
sind, und daB der vordere Zwickeinschlag des
Schaftes um den Spitzenbereich der Brandsohle
herumgeschlagen und an diese angeklebt ist.

Bei dem erfindungsgem&Ben Oberschuh ist die
Brandsohle mit der unteren Randkante des Schaf-
tes um die Ferse herum nach vorne bis vor den
Ballenbereich nach Californiaart verndht. Die la-
schenartigen Ansdtze am Schaft sind im Ballenbe-
reich nach innen gezogen und an die Rinder der
beiden Brandsohlen-Ausschnitte angenZht. Der
Zwickeinschlag an der Schafispitze ist ebenfalls
nach innen eingeschlagen und mit dem vorderen
Endteil der Brandsohle verklebt.

Bei dem erfindungsgeméBen Oberschuh sind
an die beiden Ssitenteile des Lederzuschnitts zwei
laschenartige Ansdtze bzw. Verbreiterungen ange-
schnitten, die ausgehend von der Fersenpartie eine
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zunehmende Breite haben und kurz vor der Schafi-
spitze Uber Querkanten wieder an der normalen
Schaftkante enden. Um die Schafispitze herum ist
eine weitere Lasche in Form eines Zwickeinschlags
angeschnitten, auf die vor dem Zusammennéhen
der beiden Seitenteile des Zuschnitts eine Vorder-
kappe aufkaschiert wird, deren AuBenkante in ei-
nem vorgegebenen Abstand vor der AuBenkante
des Schaftmaterials endet. In den beiden hinteren
Abschnitten der Seitenteile des Zuschnitts ist je
eine Hilfte einer Fersenkappe befestigt, wobei der
hintere und obere Rand jeder Fersenkappen-Hilite
kurz vor den AuBenkanten des Schaftmaterials en-
den, wihrend die unteren Rinder mit denen des
Schaftmaterials biindig sind. Die Brandsohle be-
steht aus einem flexiblen und nahtfesten Material,
z. B. aus einem halbsteifen Kunststoff, wobei ihr
Umri im Fersenbereich und im Spitzenbereich
dem Verlauf der Leistenkante entspricht. Zwei seit-
liche Ausschnitte erstrecken sich nach vorne bis
{iber die Ballenpartie hinaus. thre Form entspricht
der jeweiligen Gestalt und den Abmessungen der
an den Schaft angeschnittenen laschenartigen An-
sitze. Diese Ausschnitte enden vor dem Spitzen-
bereich der Brandsohle bzw. des Oberschuhs an
der normalen Leistenkante, so daB die Form der
Brandsohle in diesem Spitzenbereich wieder dem
Verlauf der Leistenkante entspricht. In diesem Spit-
zenbereich kann auf die Unterseite der Brandsohle
sine hufeisenidrmige Verstdrkungseinlage aus
formsteiferem dinnem Material geklebt werden,
deren AuBenrand mit der Kontur der Brandsohle
Uibereinstimmt.

Zum Herstellen von Oberschuhen filir Schuhe
mit Polstersohlen nach dem erfindungsgeméBen
Verfahren werden bereits beim Ausschneiden des
Schaftzuschnittes zwei seitliche Ansitze bzw. Ver-
breiterungen angeschnitten. Die hinteren Randkan-
ten der beiden spdier die Schuhseitenwénde bil-
denden Seitenteile des Schaftzuschnittes werden
daraufhin ggf. nach dem Aufkleben von zwei spéter
die Fersenverstirkung bildenden Einlagen mitein-
ander vernidht, Daraufhin erfolgt das Aufkaschieren
der Spitzenverstirkung im Spitzenbereich des Zu-
schnitts. Die gesondert hergestellte Brandsohle mit
den beiden seitlichen Ausschnitten wird anschiie-
Bend mit den unteren Randkanten des Schaftzu-
schnitts mittels einer Ketielnaht (Californiaart) ver-
niht, wobei diese Naht vom vorderen Ende bzw.
des inneren Brandsohlen-Ausschnitts um die Ferse
herum bis zum vorderen Ende des &uBeren
Brandsohlen-Ausschnitts  verlduft. Daraufhin  wird
der Schaft mit der teilweise eingendhten Brandsoh-
le auf einen Leisten aufgezogen und der Zwickein-
schlag an der Schaftspitze ggf. zusammen mit der
einkaschierten Vorderkappe unter das
Brandsohlen-Vorderende ggf. mit der zuvor daran
befestigten hufeisenfGrmigen Brandsohlenverstar-
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kung eingeschlagen und verklebt. Dabei Uberdek-
ken die hinteren Randzonen des Zwickeinschlags
die vorderen Endkanten der beiden Ansiize.

Der erfindungsgemdB hergestellte Oberschuh
hat den Vorteil, daB im seitlichen und vorderen
Schuhbereich keine Zwickn#hte entlang der Biege-
bzw. Leistenkanten verlaufen, so daB diese beson-
ders hochbeanspruchten Zonen vor dem Ankleben
bzw. Anformen der weichelastischen Polstersohlen
einwandfrei aufgerauht werden k&nnen. Gerade in
den beim Tragen besonders auf Biegung bean-
spruchten Schuhbersichen hat die Klebeverbindung
zwischen Oberschuh und Polstersohle eine beson-
ders hohe Festigkeit. Die Herstellung des Ober-
schuhs ist nicht aufwendiger als bei herk&mmii-
chen Verfahren, da die Ketteln&hte in einem durch-
gehenden N&hvorgang gelegt werden k&nnen.

Zweckmifige Weiterbildungen der Erfindung
sind in den Unteranspriichen angegeben.

Im folgenden wird ein bevorzugtes Ausfih-
rungsbeispiel eines erfindungsgeméBen Ober-
schuhs incl. seiner verschiedenen Herstellungsvor-
gédnge anhand der Zeichnung im einzelnen be-
schrieben. Es zeigen:

Fig. 1 einen fertigen Oberschuh mit seinem
Leisten in perspektivischer Darstellung;

Fig. 2 einen Schaftzuschnitt mit aufgeklebter
Spitzeneinlage und aufgeklebter Fersenverstirkung
in Draufsicht;

Fig. 3 eine Brandsohle mit aufgeklebter Spit-
zenverstirkung in Draufsicht;

Fig. 4 die gesondert hergestellte hufeiseniGr-
mige Spitzenverstirkung in Draufsicht;

Fig. 5, 6 den Schaft mit zusammengenéhten
Seitenteilen in  perspektivischer  Seitenansicht
schrdg von unten und in Draufsicht.

Der in Fig. 1 dargestellte Oberschuh enthilt
einen aus Lederzuschnitten bestehenden Schaft 1
und sine Brandsohle 2 aus einem halbsteifen ndh-
festen Material mit geringer Dehnfdhigkeit. Wie
dargestellt, ist die Brandsohle 2 durch eine Kettel-
naht 3 an die untere Randkante des Schaftes 1
angendht, wobei sich diese Kettelnaht 3 vom Punkt
4 ausgehend unter der Bodenfldche, im Bereich
der Ferse in der Kantenlinie 5 des Leistens 6 und
an der gegeniiberliegenden Seite wieder unter der
Bodenfliche des Schuhs bis zum Punkt 8 zwi-
schen dem Ballenbereich und der Schuhspitze
durchgehend erstreckt. Im Bereich der Schuhspitze
ist ein verlingerter Schaftstreifen in Form eines
Zwickeinschlages 9 um den Vorderteil der Brand-
sohle herumgeschlagen und mit dieser verklebt.

Der in Fig. 2 dargestslite Schaft-Zuschnitt be-
steht aus einem ein- oder auch mehrteiligen Vor-
derteil 10, der hinten in zwei spiter die Seitenwin-
de des Schuhs bildende Seitenteile 11, 12 Uber-
geht. Auf die Innenfliche jedes Seitenteils ist im
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Endbereich je eine steifere Einlage 13, 14 geklebt,
deren Aufienkanten 15 mit der Randkante des zu-
gehdrigen Seitenteils 11 bzw. 12 Ubereinstimmen
und deren hintere und innere Kanten 16, 17 kurz
vor den entsprechenden hinteren und inneren Rén-
dern 18, 19 des zugehdrigen Seitenteils enden,
wobei die so gebildeten umgelegten Rinder 18
miteinander verndht werden. An den beiden Lings-
seiten des Schaftzuschnitts sind zwei duBere la-
schenférmige Ansdtze 20, 21 angeschnitten, deren
AuBenkante geradlinig oder bogenf&rmig verlaufen
kann. Unmittelbar vor diesen beiden Seitenlaschen
20, 21 ist ein weiterer lappenférmiger Ansatz 22
angeschnitten, der sich um die Spitze herum er-
streckt. Auf die Innenfliche dieses Ansatzes 22 ist
eine formsteifere hufeisenfdrmige Einlage 23 befe-
stigt, die im Verlauf der Schuhherstellung verformt
wird und eine Spitzenverstirkung bildet.

Der in Fig. 2 dargestelite Schaftzuschnitt wird
in die Form nach Fig. 5 gebracht, wobei die hinte-
ren Rander 18 der beiden Seitenteile 11, 12 mitein-
ander verniht werden. Die Breite dieser Rénder ist
so gewdhlt, daB nach dem Zusammennidhen die
Endkanten 16 der Fersenverstidrkungen 13, 14 ge-
rade Uberdeckt werden und im Schuhinneren sich
eine durchgehende Fidche im hinteren Fersenteil
ergibt, wie dies in Fig. 4 dargestellt ist. Auch die
spiter die Spitzenverstérkung bildende Einlage 23
endet mit ihrer Vorderkante 24 kurz vor der Vorder-
kante 25 des an den Schaft-Vorderteil 10 ange-
schnittenen Ansatzes 22 {vgl. Fig. 2, 5).

Wie aus Fig. 1 und 5 ersichtlich, beginnt der
eine laschenfdrmige Ansatz 21 mit einer Querkante
4 zwischen dem Ballen- und dem Zehenbereich
und geht hinter dem Ballenbereich allm&hlich in die
herkdmmliche untere Randkante des Schafts, d.h.
die Leistenkante 5, Uber, wobei seine AufBienkante
ginen geschwungen bogenfdrmigen Verlauf hat.
Der Ansatz 20 hat sine gleiche bzw. &hnliche Form
und beginnt mit einer Querkante 8 vor dem Bailen-
bzw. Gelenkbereich. Die FuBpunkte der beiden
Querkanten 4 und 8 liegen ebenfalls auf der Linie
des herkdmmiichen Schaftzuschnitts, d.h. etwa im
Bereich der Leistenkante 5. Der Abstand zwischen
jeder Querkante 4 bzw. 8 und der benachbarten
Kante des Spitzenansatzes 22 ist so gewahit, da
die Kanten des eingeschlagenen Ansatzes 22 Sto8
an StoB mit den Querkanten 4, 8 des jeweiligen
Ansatzes 20, 21 beim fertigen Oberschuh zusam-
mentreffen, oder daB die Querkanten 4, 8 von den
Randkanten des eingeschlagensn Ansaizes 22
{iberdeckt werden, wie dies in Fig. 1 dargestellt ist.

Die in Fig. 3 in Draufsicht gezeigte Brandsohle
besteht aus einem halbsteifen relativ dinnen Mate-
rial von gleicher oder zu den Réndern hin abneh-
mender Wandstérke, das eine relativ geringe Dehn-
fihigkeit und bei ausreichender Flexibilitdt eine
ausreichende Festigkeit hat. Im hinteren Teil ent-
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spricht die AuBenkontur dieser Brandsohle 2 den
herkEmmlichen Ausflhrungen, d. h. ihr Rand ver-
[Huft in etwa in der Kantenlinie 5 des Leistens bzw.
des fertigen Schuhs. Im mittleren und vorderen
Bereich weist diese Brandsohle 2 zwei seitliche
Ausschnitte 30, 31 auf, deren Form derjenigen der
beiden Ansidtze 20, 21 in etwa entspricht, so da8
die Randkanten der Ansidtze 20, 21 mit denen der
Ausschnitte 30, 31 in der Brandsohle 2 zur Anlage
gebracht werden kdnnen. Die Ausschnitte 30, 31
beginnen im Mittelteil und erstrecken sich Uber den
gesamten Zehengelenk-Bereich hinaus, wobei ihre
schrigen Vorderkanten 34, 35 auf der Linie einer
herk&mmlichen Brandsohle, d h in der Leistenkante
5, enden. Auf der Unterseite der Brandsohle 2 ist in
ihrem Spitzenbereich eine hufeisenfdrmige Verstar-
kungseinlage 36 aufgeklebt, die aus einem steife-
ren Material besteht und in Fig. 4 dargestellt ist.

Der in der Zeichnung dargestellte Oberschuh
wird wie folgt hergestelit:

Auf einen ebenen Schaftzuschnitt der in Fig. 2
dargestellten Form werden die beiden Einlagen 13,
14 und die Verstirkungseinlage 23 aufgekiebt. An-
schlieBend wird der Schaft in die in Fig. 5 darge-
stellite Form gebracht und die Ré&nder 18 der bei-
den Seitenteile 11, 12 werden mitsinander vernéht.
Die gesondert in der in Fig. 3 dargestellten Form
mit der Spitzenverstdrkung 36 hergestellte Brand-
sohle 2 wird anschliefend durch eine Kettelnaht 3
nach Californiaart angenéht, wobei sich diese Ket-
telnaht - wie in Fig. 1 gezeigt - bis zu den vorderen
Querkanten 4, 8 der beiden seitlichen Ansitze 20,
21 erstreckt. Durch das Einschlagen der beiden
seitlichen Ansitze 20, 21 verléuft die Kettelnaht im
- spédteren - Schuhboden und folgt nicht der Linie
der spéteren Leistenkanten 5. Nach dem Legen der
Kettelnaht 3 wird der Oberschuh-Rohling auf einen
herk6mmlichen geeigneten Leisten 6, z. B. einen
sog. Schiebeleisten, aufgezogen, woraufhin der An-
satz 22 im Spitzenbereich umgeschlagen und auf
die Verstdrkungseinlage 36 der Brandsohle aufge-
kiebt wird. Damit ist der Oberschuh fertiggestelit
und es schlieBen sich die weiteren Verarbeitungs-
vorgidnge zur haltbaren Befestigung der vorgefer-
tigten Polstersohle an, die jedoch auch ange-
schidumt oder angespritzt werden kann.

Die Erfindung ist nicht auf die dargestellte und
vorstehend im einzelnen beschriebene Ausflihrung
beschriankt. So kdnnen beispielsweise bei beson-
ders weichen Schuhen die Spitzen- und/oder auch
die Fersenverstdrkung wegfallen. Darlber hinaus
kann auch die Form der beiden laschenférmigen
Ansédtze 20, 21 am Schaft und die der Ausschnitie
30, 31 in der Brandsohle 2 gegeniiber der darge-
stellten Kontur gedndert werden.

Die erfindungsgemé&Be Oberschuhkonstruktion
kann als Kombination aus drei Macharten angese-
hen werden, wobei im mittleren und hinteren Be-
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reich die California-Machart, im Bereich der Ballen-
partien innen und auBen die Mokassin-Machart und
im Spitzenbersich die Ago-Machart angewendet
wird.

Anspriiche

1. Oberschuh fiir Schuhe mit Polsterschien,
bestehend aus einem Schaft und einer an den
Schaftrindern befestigten Brandsohle, sowie ggf.
einer Spitzen- und/oder Fersenverstérkung,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Schaft (1) an seiner Unterkante zwei la-
schenférmige Ansitze (20, 21) und im Bereich der
Schaftspitze einen Zwickeinschlag (9) aufweist,
daf die Brandsohle {2) aus nahtfestem flexiblen
Material besteht und im Bereich der Ballenpartie
zwei seitliche Ausschnitte (30, 31) aufweist, deren
Rinder mit denen der eingeschlagenen laschenf&r-
migen Ansitze (20, 21) vernéht sind, und
daB der vordere Zwickeinschlag (9) des Schaftes
(1) um den Spitzenbersich der Brandsohle (2) her-
umgeschlagen und an diese angeklebt ist.

2. Oberschuh nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB sich die laschenfdrmigen Ansitze (20, 21) vom
Fersenbereich ausgehend Uber die Gelenk- und
Ballenpartie erstrecken und in einer vorderen Quer-
kante enden, die der hinteren Querkante des
Zwickeinschlags (9; 22) benachbart ist.

3. Oberschuh nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB im Spitzenbereich der Brandsohle (2) eine
hufeisenfdrmige Verstdrkung (36) befestigt ist.

4. Oberschuh nach einem der Anspriiche 1 bis
3,
dadurch gekennzeichnet,
daB im Spitzenbereich des Schaftes (1) eine Vor-
derkappe (23) befestigt und zusammen mit dem
Zwickeinschlag (9; 22) an der Unterseite der ggf.
verstirkten Brandsohlenspitze klebegezwickt ist.

5. Verfahren zum Herstellen eines Oberschuhs
fiir Schuhe mit Poistersohlen, bei dem die beiden
Seitenteile (11, 12) des Schaftzuschnitts an ihren
hinteren Rindern (18) ggf. zusammen mit einer
Fersenverstdrkung (13, 14) miteinander verndht
werden und
bei dem anschliefend an die unteren Rédnder des
Schafts (1) die Brandsohle (2) im Bereich der Fer-
se mit einer Kettelnaht nach Californiaart angendht
wird,
dadurch gekennzeichnet,
dap an die beiden Seitenteile (11, 12) des Schafts
laschenférmige Ansdtze (20, 21) angeschnitten
werden, welche vor dem Einleisten des Ober-
schuhs mit den Rindern wvon seitlichen
Brandsohlen-Ausschnitten (30, 31) verndht werden,
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so daB sich die Ansdtze (20, 21) beim Einleisten
nach innen umschlagen, und daB anschlieBend
nach dem Aufleisten ein an der Schaftspiize ange-
schnittener Ansatz (22) als Zwickeinschlag (9; 22)
an die Unterseite der Brandsohlenspitze angeklebt
wird.

8. Verfahren nach Anspruch 5,
dadurch gekennzesichnet,
daB die Brandsohle (2) mit dem Schaft (1) bis zum
kiebegezwickten Spitzenbereich durch eine um den
Fersenteil herumlaufende durchgehende Kettelnaht
(3) verndht wird.

7. Verfahren nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet,
daB vor dem Ankleben des Zwickeinschlags (22) an
der Brandsohle (2) in der Schaftspitze eine Vorder-
kappe (23) einkaschiert wird.

8. Verfahren nach einem der Ansprliche S bis
7,
dadurch gekennzeichnet,
daB an die Innenseite der Seitenteile (11, 12) des
Schafts (1) vor deren  Zuzsammenndhen
Fersenkappen-Einlagen (13, 14) angeklebt werden.

Geinderte Patentanspruch 1 gemiss Regel 86(2)
EPU.

1. Oberschuh fiir Schuhe mit Polstersohlen,
bestehend aus einem Schaft und einer an den
Schaftrandern befestigten Brandsohle, sowie ggf.
einer Spitzen- und/oder Fersenverstédrkung,wobei
ein vorderer Zwickeinschlag des Schaftes um den
Spitzenbersich der Brandsohle herumgeschiagen
und an diese angeklebt ist und die restlichen
Brandsohlenrdnder mit dem Schaft verndht sind,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Schaft (1) an seiner Unterkante zwei la-
schenférmige Ansdtze (20, 21) und im Bereich der
Schaftspitze einen Zwicksinschlag (9) aufweist und
daB die Brandsohle (2) aus nahtfestem flexiblen
Material besteht und im Bereich der Ballenpartie
zwei seitliche Ausschnitte (30, 31) aufweist, deren
Rinder mit denen der eingeschiagenen laschenftr-
migen Ansétze (20, 21) vernidht sind.
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