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. Verfahren zur Herstellung von Schuhen mit Gewebeoberteil

Patentiert im Deutschen Reiche vom 25. Oktober 1932 ab

Zur Herstellung von leichten Schuhen
werden meist Gewebe verwendet, die als
Dickstofigewebe mehrschichtiz  ausgebildet
sind.

Bei derartigen Schuhen wurden auch be-
reits einzelne Teile, wie Vorder- und Hinter-
kappen, durch miteinander verklebte Gewebe-
bahnen versteift ausgebildet. Wenn solche
Versteifungen auch durch ausgestanzte Stellen
mit Luftoffnungen versehen wurden, so war
dieses jedoch oft micht ausreichend, so dab
sich FuBverletzungen durch Druck und Scheu-
ern einstellten. Man hat auch bereits naht-
los . gewirkte FiiBlinge als Strumpf- bzw.
Schuhteile einzeln hintereinander, z.B. auf
Bandwebstithlen, hergestellt oder gewirkt, die
eine einheitliche Gewebestruktur bzw. Maschen-
bildung aufweisen.

Es sind auch bereits an einzelnen Stellen
verstirkte Gewebe hergestellt worden, sowie
solche, die an bestimmten Stellen als Doppel-
gewebe ausgebildet sind, wobei die Verstir-
kung durch chemisch behandelte Textilfdden,
doppelte Fadenfilhrung etwa auch zur Bildung
von Mustern o. dgl. erreicht wurde.

"Erfindungsgemil sind leichte- Schuhe, ins-
besondere Sportschuhe, dadurch hergestellt,
daB der Schuhoberteil aus einem Gewebe
besteht, das in zusammenhiingender Reihen-
folge aus Gewebestreifen verschiedener Aus-
gestaltung erhalten wird. Diese Gewebestrei-

" fen entsprechen in ihrer Ausbildung den fiir

den fertigen Schuh in allen seinen Teilen er-

wiinschten Eigenschaften an Festigkeit, Steifig-

keit; Elastizitit usw. -

Die fiir die verschiedenen zusammenhéngen-
den Gewebestreifen erwiinschten Gewebeeigen-

schaften kénnen dadurch erreicht werden, dal -

die Gewebebahn an den bestimmten Stellen
mehrschichtig ausgebildet ist. Es konnen
auch an bestimmten Stellen des Gewebes
harte oder hirtbare Fiden eingebracht sein,
deren Lage, Anzahl und Stirke sich nach
den jeweils gewiinschten Eigenschaften des
betreffenden Schuhteiles richtet. Insbesondere
fiir die Kappen konnen bestimmte Teile des
zusammenhingenden Gewebes auch als Hohl-
gewebe ausgebildet werden, oder es kénnen
z.B. die Ober- und Unterschichten des Ge-
webes an bestimmten Stellen unverbunden
bleiben. In die so entstehenden Hohlrdume
sind dann versteifende Werkstoffe eingescho-
ben, die der Vorder- bzw. Hinterkappe die
gewiinschte Festigkeit verleihen, ohne dal
sich Druckstellen oder Verletzungen durch
Scheuern bilden kdnnen.

Das Gewebe, die Zuschnitte oder auch der
fertige Schuh kénnen zur Erzielung der Ver-
steifung an bestimmten Stellen einer Nach-
behandlung unterzogen werden, die sich mach
dem verwendeten Textilmaterial oder den be-
sonderen Figenschaften der Verstirkungen
richtet. Die Nachbehandlung kann eine
chemische sein oder z.B. durch Druck oder
Wirme erfolgen. Durch die Nachbehand-
lung kann gleichzeitig. ein Imprignieren,
Dichten oder eine sonstige Beschaffenheits-

{ danderung des Gewebes erzielt werden..
Die_einzelnen . Schuhzuschnitte werden aus .=

den entsprechend gewebten Bahnen heraus:
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geschmtten, wobel schon bei der- Gewebe-  Der Gewebestreifen I geht in den Streifen:
herstellung auf die Lage. der einzelmen zu- | Il dber, der bei dem dargestellten Ausfiih-
sammenhingenden und zusammenzuwebenden | rungsbeispiel zur Bildung des Blattes und
Gewebestreifen in bezug auf die Anordnung | der Schuhseitenteile bestimmt ist. Dement- 65
der Schuhzuschnitte Riicksicht genommen ist. | sprechend ist das Gewebe des Streifens II

Durch dieses Herstellungsverfahren wird |, elastisch und mehrschichtig ausgebildet. Der
der Vorteil erreicht, daB auf der ganzen | Gewebestreifen II geht in den Gewebestreifen
Breite ecines Gewebes entsprechend viele | IHI iiber, der im vorliegenden Falle zur Bild-
gleiche Schuhzuschnitte hergestellt werden ' dung der Vorderkappe ausgebildet ist. Bei 7o
konnen. Die Anordnung der einzelnen Schuh- } dem gezeichneten Ausfithrungsbeispiel sind
zuschnitte ermdglicht eine gute Ausnutzung | die Schuhoberteile 2, 3, 4 und 5 mit ihrem
des Gewebes bei geringstem Abfall. Die | Spitzenteil so aneinandergelegt, dab die ganze
Schuhzuschnitte sind vollkommen fiir die An- | Breite des Sweifens III zur Herstellung der
bringung der Sohle fertig, und es ist nur eine | Vorderkappen benutzt werden kann. 75
Naht an der Hinterkappe erforderlich. Es Der Streifen III geht dann wieder in einen
lassen sich Schuhe jeder GroBe durch emt- | Streifen II iiber, an welchem sich der Ge-
sprechende Wahl der Fadenanordnung her- | webestreifen I ohne Unterbrechung und in
stellen, und es konnen z B. auch Muster, | entsprechender Ausbildung anschliefit.
Kennmarken o.dgl. fiir die einzelnen Schuhe Auf diese Weise bilden zwei Streifen I, 8o
in der fertigen Stoffbahn aufgedruckt oder | zwei Streifen II und ein Streifen III einen
sonst aufgetragen werdern. Geweberapport 4. Fiir die Herstellung eines

Auf der Zeichhung ist ein Ausfiihrungsbei- | Schuhes wird also ein halber Rapport=1/, 4
spiel des Erfindungsgegenstandes wiederge- (Abb.3) benétigt. Es koémnen so viele
geben, bei dem, die einzelnen Schuhzuschnitte | Rapporte A nebeneinander gleichzeitig her- 85
in besonders zweckmaﬁlger Weise auf einer | gestellt werden, wie dieses die Breite des
zusammenhéng-enden Gewebebahn angeordnet | verwendeten Webstuhles zuldBt.
sind. Die Verbindung der einzelnen Gewebe-

Abb. 1 zeigt einen schematischen Quer- | schichten eines mehrschichtigen Gewebes
schnitt durch die in kann in beliehiger Weise erfolgen; sie wird go

Abb.2 in eimer Ansicht ven oben dar- | jedoch zweckmiBig, wie z. B. aus Abb. 3 er-
gestellten Gewebebahn, auf der die Lage der sichtlich, schon beim Weben selbst herge-
_cinzelnen Schuhzuschnitte angegeben ist. stellt.

‘Abb. 3 zeigt einen Teil des Querschniites Bei diesem Gewebe stellt die Schicht 7 die
nach Abb. 1 mit Angabe einer beispielsweisen | vollkommen gleichm#Bige und: glatte Ober- 95
Ausbildung der einzelmen zusammenhiingen- | fliche des Gewebes 1 bzw. des fertigen
der und zusammengewebten Gewebestreifen. | Schuhes dar. Zur Versteifung des Gewebe-

- Abb. 4 gibt einen fertigen Schuh wieder. | streifens IIT bzw. der Schicht 8 des Gewebe-
Die Gewebebahn 1 stellt ein zusammen- | streifens I sind in das Gewebe Versteifungs-
hingendes Gewebe dar, das jedoch aus ver- | fiden g eingebracht, die z.B. fiir die Ver- 100

schieden gebundenen und ausgestatteten’| steifung der Hinterkappe in den meisten
‘Streifen I, IT und III besteht. Diese Streifen | Fillen ausreichen diirften. Diese Verstei-
werden zweckmiBig so angeordnet, daB aus | fungsfiden sind entwedex aus hartem Material
ihnen ein zusammenhingender, also aus einem | hergestellt, wie z.B. die sogenannten Sirius-
Stiicke bestehender Schuhoberteil geschniften | fiden. Sie kénnen auch mit Cellulose im- 103
werden kanm, bei dem dann die Streifen I, | prégniert und nachtraghch hirthar sein. Es

IT und IIF an den Stellen liegen, an: denen, | kommen auch, wenn eine Verstelfung dieses
ihrer verschiedenen Ausgestaltung entspre- | Streifens gewiinscht wird, in den Streifen II
chend, die gewiinschten Eigenschaften an dem | Vxers’ceifungsféden eingebracht werden.

fertigen Schuh in Erscheinung treten koumen. Bestehen die Versteifungsfiden aus nach- 110

Bei dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel | tréglich hirtbaren Werkstoffen, so konnen
ist die Anordnung so getroffen, daB die | diese in einer so groBen Anzahl in das Ge-
Schuhoberteile 2, 3, 4 und 5 mit ihrem | webe eingebracht werden, dab bei der Hir-
Kappenteil so aneinanderliegen;, daB die Ge- | tung, "die sowohl im Stoff als auch heim
webebahn 1 mdglichst rationell ausgenutzt ist. | fertigen Schuh vorgenommen werden kamm, 115

Hierbei ist der Gewebestreifen I als Flohl- | die neben den Versteifungsfiden hegenden
gewebe ausgebildet, da er zur Herstellung | Textilfiden mitimprigniert und dadurch mit-
der Hinterkappe dient. Um die Hinter- | versteift werden, so daf eine dichte zusam-
kappe zu versteifen, kann in den Hohlraum 6 | menhingende Gewebeschicht entsteht. Es
zwischen der Gewebeober- und -unterschicht 7 | kénnen auch nur bestimmte Fiden des Schub- 120
und 8 Versteifungsmaterial Bmgeschoban oder | gewebes z. B. aus Hartgarn hergestellt oder
eingewebt werden. . nachtriglich hirtbar sein. Auf diese Wreise
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lassen sich alle Teile des Schuhes in der
jeweils gewiinschten Steifigkeit herstellen.

Die Anbringung der Schuhsohlen 10 (Abb. 4)
erfolgt mach den bekannten Verfahren, und
es werden auch Schniirldcher 11, Osen usw.
in bekannter Weise an den Schuhen ange-
bracht. Die einzelnen Schuhoberteile werden
bei dem gezeichneten Ausfilthrungsbeispiel an
der Hinterkappe zusammengen#ht.

Die Verteilung der einzelnen Zuschnitte 2

bis 5§ auf der Gewebebahn 1 richtet sich je
nach der GréBe der herzustellenden Schuhe,
worauf schon beim Aufbau des Gewebes
Riicksicht genommen wird. Entsprechend
kann der Musteraufdruck fiir die Schuhe im
ganzen Stiick vorgenommen werden, wie es
auch méglich ist, gleichzeitiz beim Aus-
stanzen entsprechende Kappen- oder Seiten-
teile mit gestanzten Zieréffnungen zu ver-
sehen. .
Neben Sportschuhen lassen sich auch andere
FuBbekleidungsstiicke, wie z.B. Sandalen,
Gamaschen, Uberzichschuhe usw., bei denen
bestimmte Stellen versteift sein sollen, in der
beschriebenen Weise herstellen. Aus Abb. 4
ist die Anordnung der Gewebestreifen I, II
und III ersichtlich.

PATENTANSPRUCHE:

1. Verfahren zur Herstellung von
Schuhen mit Gewebeoberteil, dadurch ge-
kennzeichnet, dal der Schuhoberteil aus

3

einem Gewebe hergestellt ist, das in fort-
laufender Reihenfolge aus in Dicke und
Steifigkeit fiir die Bildung der Vorder-
kappe, des Blattes, der Seitenteile und der
Fersenkappe geeigneten, zusammenhéngend
hergestellten Gewebestreifen besteht.

2. Verfahren mach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daBl die fiir die Herstel-
lung der verschiedenen, zusammenhingend
hergestellten Gewebestreifen erwiinschte
Festigkeit und Steifigkeit durch mehr-
schichtige Awusbildung des Gewebes er-
reicht ist.

3. Verfahren mach Anspruch 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet, daB} in das zu-
sammenhingende Gewebe an bestimmten
Stellen harte oder hirtbare Versteifungs-
faden eingebracht sind.

4. Verfahren mach Anspruch't bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dab- das zusam-
menhingende Gewebe z.B. an den zur
Bildung der Kappen bestimmten Teilen
als Hohlgewebe ausgebildet ist.

5. Verfahren mach Anspruch 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daB bestimmte Ge-
webeteile oder der fertige Schuh zur Vier-
steifung einer Nachbehandlung unterzogen
werden, -die dem Werkstoff oder der Art
der Versteifungsfiden, der gewiinschten
Steifigkeit des Gewebes, dem Werkstoff
von eingeschobenen Einlagen o.dgl. ent-
spricht. :

Hierzu 1 Blatt Zeichnungen

.
BERLIN, GEDRUTKT IN DER REICHSDRUCKEREL
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REICH’S PATENT OFFICE

PATENT DOCUMENT

No. 627 878

CLASS 71a GROUP 1 o1
H 133712 VIl/71 a
Date of publication of the grant of the patent: March 12, 1936

Patent exploitation Dr. Martin Giinther G. m. b. H. in Berlin

Method for manufacturing shoes with a fabric upper part
Patented in the German Reich as of October 25, 1932

For the production of lightweight shoes,
fabrics are usually used that are designed as35
multi-layered thick fabrics.

Individual parts of such shoes, such as
the toecaps and heel caps, have already
been reinforced by gluing fabric webs
together. If such stiffeners were also4o|
provided with air openings through
punched-out areas, this was often not
sufficient, however, so that foot injuries
due to pressure and chafing occurred.
Seamless knitted socks have also beends
produced or knitted as sock or shoe parts
one after the other, e.g., on tape looms,
which have a uniform fabric structure or
stitch formation.

Reinforced fabrics have also beenso|
produced at individual points, as well as
fabrics that are designed as double fabrics
at certain points, wherein the reinforcement
was achieved by chemically treated textile
threads, double thread guidance, forss3
example to form patterns or the like.

According to the invention, lightweight
shoes, in particular sports shoes, are
produced in that the upper part of the shoe
consists of a fabric which is obtained in a6
continuous sequence from fabric strips of
various configurations. These fabric strips
correspond in their design to the properties
of strength, stiffness, elasticity etc. desired
for the finished shoe in all its parts.

The desired fabric properties for the

65|

various contiguous fabric strips can be
achieved by forming the fabric web in
several layers at specific points. Hard or
hardenable threads can also be inserted at
certain points in the fabric, the position,
number and thickness of which depend on
the desired properties of the shoe part in
question. Particularly for the caps, certain
parts of the continuous fabric can also be
formed as a hollow fabric, or the upper and
lower layers of the fabric can remain
unconnected at certain points, for example.
Stiffening materials are then inserted into
the resulting cavities, which give the toe
cap or rear cap the desired strength without
the risk of pressure points or injuries caused
by chafing.

The fabric, the blanks, or even the
finished shoe can be subjected to post-
treatment at certain points to achieve
stiffening, depending on the textile material
used or the special properties of the
reinforcements. The post-treatment can be
chemical or, for example, by pressure or
heat. Impregnation, sealing, or other
changes to the texture of the fabric can be
achieved at the same time through post-
treatment.

The individual shoe blanks are cut out of
the corresponding woven panels, wherein
the position of the individual connected
fabric strips to be woven together is already
taken into account during fabric production

Skechers EX1024-p.8
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with regard to the arrangement of the shoe
blanks.

The advantage of this manufacturing2o
method is that a correspondingly large
number of identical shoe blanks can be
produced over the entire width of a fabric.
The arrangement of the individual shoe
blanks enables good utilization of the fabria2s
with minimal waste. The shoe blanks are
completely ready for attaching the sole, and
only one seam is required on the toe cap.
Shoes of any size can be produced by
selecting the appropriate thread3o|
arrangement, and patterns, identification
marks etc. for the individual shoes can be
printed or otherwise applied to the finished
fabric.

The drawing shows an embodiment3s
example of the object of the invention, in
which the individual shoe blanks are
arranged in a particularly practical manner
on a continuous web of fabric.

Fig. 1 shows a schematic cross-section4o|
through the fabric web shown in

Fig. 2 in a view from above, on which
the position of the individual shoe blanks is
indicated.

Fig. 3 shows part of the cross-section4s|
according to Fig. 1 with an example of the
formation of the individual contiguous and
interwoven fabric strips.

Fig. 4 shows a finished shoe.

The fabric web 1 is a continuous fabriciso|
but consists of differently bonded and
equipped strips I, II, and III. These strips
are conveniently arranged in such a way
that a continuous shoe upper part can be cut
from them, i.e., consisting of one piece, inss
which the strips I, II, and III then lie at the
points where, according to their various
designs, the desired properties can appear
on the finished shoe.

In the embodiment example shown, thaeo|
arrangement is such that the shoe upper
parts 2, 3, 4, and 5 with their cap part are
positioned next to each other in such a way
that the fabric web 1 is utilized as
efficiently as possible. 165

Here, the fabric strip I is designed as a
hollow fabric, as it is used to produce the
rear cap. In order to stiffen the rear cap,

stiffening material can be inserted or woven
into the cavity 6 between the upper and
lower fabric layers 7 and 8.

The fabric strip I merges into strip I,
which in the embodiment example shown
is intended to form the blade and the side
parts of the shoe. Accordingly, the fabric of
strip I is elastic and multi-layered. The
fabric strip II merges into the fabric strip
III, which in this case is designed to form
the front cap. In the embodiment example
shown, the shoe upper parts 2, 3, 4, and 5
are placed together with their toe part in
such a way that the entire width of strip III
can be used to produce the toe caps.

Strip III then merges back into strip II,
which is followed by fabric strip I without
interruption and with the corresponding
formation.

In this way, two strips I, two strips II,
and one strip III form a fabric repeat A.
Half a repeat = '/» A (Fig. 3) is therefore
required to make a shoe. As many repeats
A can be produced side by side at the same
time as the width of the loom used permits.

The individual fabric layers of a multi-
layer fabric can be joined in any way:
however, as can be seen in Fig. 3, this is
usually done during the weaving process
itself.

In this fabric, layer 7 represents the
perfectly even and smooth surface of the
fabric 1 or the finished shoe. To stiffen the
fabric strip III or the layer 8 of the fabric
strip I, stiffening threads 9 are inserted into
the fabric, which should be sufficient for
stiffening the rear cap in most cases, for
example. These stiffening threads are either
made of hard material, such as the so-called
Sirius threads. They can also be
impregnated  with cellulose and
subsequently hardened. If stiffening of this
strip is required, stiffening threads can also
be inserted into strip II.

If the stiffening threads consist of
subsequently hardenable materials, these
can be introduced into the fabric in such
large numbers that during hardening, which
can be carried out both in the fabric and in
the finished shoe, the textile threads lying
next to the stiffening threads are also

Skechers EX1024-p.9
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impregnated and thus also stiffened, so that
a dense, continuous layer of fabric is
created. Only certain threads of the shoe
fabric can be made of hard yarn, for
example, or can be subsequently hardenedz05
In this way, all parts of the shoe can be
produced with the desired stiffness.

The shoe soles 10 (Fig. 4) are attached
according to the known methods, and
lacing holes 11, eyelets etc. are alsa1q
attached to the shoes in the known manner.
In the embodiment example shown, the
individual shoe upper parts are sewn
together at the toe cap.

The distribution of the individual blanks15
2 through 5 on the fabric web 1 depends on
the size of the shoes to be produced, which
is already taken into account during the
construction of the fabric. Accordingly, the
pattern imprint for the shoes can be made in20|
the entire piece, just as it is also possible to
provide corresponding cap or side parts
with punched decorative openings at the
same time as punching.

In addition to sports shoes, other items25
of footwear, such as sandals, gaiters,
overshoes, etc., in which certain areas are
to be stiffened, can also be produced in the
manner described. Fig. 4 shows the
arrangement of fabric strips [, II, and ITI. 230|

PATENT CLAIMS:
1. Method of manufacturing shoes

with a fabric upper part, characterized in
that the shoe upper cap is made of a
fabric which consists, in continuous
order, of contiguously produced fabric
strips suitable in thickness and stiffness
for forming the toe cap, the vamp, the
side parts and the heel cap.

2. Method according to claim 1,
characterized in that the strength and
stiffness desired for the manufacture of
the wvarious contiguously produced
fabric strips is achieved by multilayer
formation of the fabric.

3. Method according to claims 1 and
2, characterized in that hard or
hardenable stiffening threads are
introduced into the continuous fabric at
certain points.

4. Method according to claim 1
through 3, characterized in that the
continuous fabric is formed as a hollow
fabric, for example in the parts intended
for forming the caps.

5. Method according to claims 1
through 4, characterized in that certain
parts of the fabric or the finished shoe
are subjected to a post-treatment for
stiffening which corresponds to the
material or the type of stiffening
threads, the desired stiffness of the
fabric, the material of inserted inserts or
the like.

For this, 1 sheet of drawings
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