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Der Rahmengenihte Schuh

Trotz allen Neuerungen und Entwicklungen auf dem Gebiete der Macharten hat der Rahmenschuh
dank seiner vielseitigen Vorziige bis heute seinen prominenten Platz in der Schuhherstellung zu be-
haupten vermocht. Es darf jedoch nicht verschwiegen werden, dass diese Machart in ihrer Existenz
durch den geklebten Schuh sowie durch Flexibel-Macharten teilweise bedroht ist. Die Beliebtheit des
Rahmenschuhes wird zudem durch Nachahmung aller Art in billigeren Macharten, Zierbeilagen
usw. auszuniitzen versucht. Diese Tatsache hat z.B. die Verbdnde der Schuhindustrie, des Schuma-
cherhandwerkes sowie des Detailhandels der Schweiz veranlasst, unter dem Titel “Rahmenschuh”
eine Vereinbarung abzuschliessen, die einerseits den Grundsatz der Qualitit in der Herstellung des
Rahmenschuhes erhalten, anderseits die Konsumenten vor Verwechslungen, Nachahmungen oder
Filschungen bewahren soll.

1. Brandsohle und Einstechrahmen

Der Hauptunterschied in der Fabrikation des Rahmenschuhes gegeniiber anderen Macharten be-
ginnt mit dem Zurichten der Brandsohle, die ihrer Beanspruchung entsprechend aus besonders
ausgewdhltem Material sein muss. Weichheit, festes Fasergeflige (Reissfestigkeit) sowie Schweiss-
aufnahmefihigkeit und Schweissbestdndigkeit sind die wichtigsten Anforderungen, die an sie ge-
stellt werden. Rahmenbrandsohlen werden normalerweise aus der Schulter- oder Bauchpartie der
Haut gestanzt. In andern Lindern hat sich aber auch die Verwendung von geeignetem Werkstoff
z.B. Filz (England) fiir Brandsohlen gut bewéhrt. Thre besondere Bedeutung haben ebenfalls die
Rahmenbrandsohlen mit aufgeklebter Brandsohlenlippe.

2. Zurichten der Brandsohle

Die Hauptarbeiten beim Zurichten der herkémmlichen Rahmenbrandsohle: Egalisieren, Wegspal-
ten oder Abbimsen der Narbenschicht, Narbenrissen, Riss-Gummieren, Aufstellen der Risslippe
und Aufkleben des Verstirkungsbandes oder des Gemstoffes.

Die Rissarbeit kann entweder ringsum 4/4 (Absatzanschluss bis Absatzanschluss) oder nur vorn
(vom dussern Ballenpunkt um die Spitze herum bis zum innern Ballenpunkt) oder von Gelenk zu
Gelenk ausgefiihrt werden. Damit erhalten wir jedesmal einen Rahmenschuh, bei dem jedoch der
nicht zugerichtete (rangierte) Teil in einer andern Machart fertiggestellt wird (z.B. geklebt)

Die vorbereitete Brandsohle bildet das eigentliche Fundament des Rahmenschuhes. An ihre Risslip-
pe (Rangierung) wird der Schaft festgezwickt. Anschliessend werden beide Teile durch die Einstech-
naht fest mit dem Einstechrahmen verbunden, d.h. zusammengeniht. An diesen Einstechrahmen
- im Sprachgebrauch einfach Rahmen genannt - wird nachher die Laufsohle angedoppelt oder
aufgeklebt.

Bei der Einstechnaht handelt es sich um eine Kettennaht (Ein-Fadennaht), bei der Doppelnaht
hingegen um eine Zwei-Fadennaht, mit der Steppstich-Bindung (Verknotung).

Einen Einblick in den Werdegang eines Rahmenschuhes gibt die nachfolgende Darstellung.

3. Leisten

Die Rahmenschuh-Leisten sind im Gegensatz zu denen der andern Macharten nur auf der Fersen-
partie mit einer Blechplatte beschlagen.
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4. Bereitstellung der Schnittmuster

Der Modelleur fertigt nach der Leistenkopie die Schnittmuster an.

5. Herstellung des Schaftes

Hochwertiges, geschmeidiges Oberleder, Futterleder und ausgesuchte Futterstoffe gelangen in die
Zuschneiderei.

Hier werden daraus die einzelnen Teile fiir den Ober- und den Futterschaft nach den Schnittmus-
tern geschnitten.

Zusammenndhen des Aussenschaftes. Einndhen des Futters in den Aussenschaft. Einsetzen der
Osen und Weitergabe an die Schusterei (Montage).

Einkleben der Hinterkappe zwischen Oberleder und Futter

Auflegen des Schaftes auf den Leisten und provisorische Befestigung an der Fersenpartie durch Stifte.
Vorholen (Uberholen) mit Maschine (Schaft iiber Leisten spannen, Spitzenpartie befestigen).

Spitze zwicken auf der Zwickmaschine. Die Vorderkappenpartie wird nach dem Auszwicken durch
einen seitlich an zwei Stiften fixierten Draht fesgehalten. (Bei neuen Spitzenzwickmaschinen wird
das Oberleder durch heisse Scheren so festgezwickt, dass der Draht nicht mehr bendtigt wird).

Seiten- oder Ballenzwicken. Der Schaft wird dabei mit Heftklammern (Agraffen) an die Brand-
sohlenlippe (Rangierung) geheftet. Die Brandsohlen- Fussseite bleibt also unverletzt. Das Fersen-
zwicken geschieht auf die gleiche Art wie schon bei andern Macharten, d.h. die Zwickstifte, die
in der Fersenzwickmachine mit einem Schlag eingesetzt werden, vernieten sich auf der an der
Fersenpartie des Leistens angebrachten Blechplatte. Entfernen des Zwickdrahtes und der Brand-
sohlenheftstifte.
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6. Bereitstellung der Besohlungsbestandteile

Ausstanzen der Laufsohle aus dem Kernstiick der Bodenlederhaut. Die Rahmenbrandsohle wird aus
der Schulter- oder Bauchpartie geschnitten

Zurichten (Rangieren) der Brandsohle. Rissen auf der Fleischseite, Gummieren, Aufstellen der Riss-
lippen und Zusammenkleben. Einkleben der Gemstoffverstarkung. (Heute verwendet man Risslip-
pen-Band, das aufgeklebt wird.)

An diese Risslippe, auch Rangierung genannt, werden spéter Schaft und Einstechrahmen angeniiht.

Zur Verstirkung der Fersen- und Zehenpartie dienen eine Hinterkappe (Contrefort) und eine Vorder-
kappe (Bout bombé). Die Hinterkappe ist in der Regel aus Leder oder Werkstoff, die Vorderkappe aus
einem mit Zelluloid getrankten Baumwollstoff oder neuentwickelten Stoffen.

7. Zusammenbau (Zwickerei)

Aufheften der Brandsohle auf den Leisten.
Eintauchen der Vorderkappe in Aceton und Einlegen zwischen Schaft und Futter.

Einstechen: Verbinden von Brandsohle (Risslippe), Schaft und Rahmen mit Maschine durch Eins-
technaht (Kettenstichnaht).

Beschneiden der Rangierung (wodurch auch obgenannte Agraffen entfernt werden), des Rahmens
und des tiberfliissigen Schaftsmaterials, das auf der Anklopfmaschine eng angepresst wird, Flach-
klopfen des Rahmens als Vorbereitung zur Befestigung der Laufsohle. Der Rahmenschuh ist somit
in der Gelenk- und Vorderbodenpartie vollig stiftfrei.

Einbau eines Stahlgelenkes in die Gelenkpartie zur Stiitzung des Fusses und fiir ein federndes
Auftreten.

In diesem Zustand weist die Besohlungsfliche noch Vertiefungen auf, die mit einer Kork- oder Gum-
mimasse ausgeebnet (ein- oder ausgeballt) werden. Die Ein- (Aus)ballmasse fordert zudem am
fertigen Schuh den elastischen, weichen Auftritt. Provisorische Befestigung der Laufsohle mit Kleb-
stoff. Sohlenrand beschneiden.
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Verbindung der Laufsohle mit dem Rahmen durch eine Naht, die durch einen Steil- oder Schréigriss
in der Sohle tiefergelegt, also nicht sichtbar ist, oder einen geeigneten Klebstoff. Stich oder stupfen
(Sohlen glitten) oder mit Routlette markieren.

Anschliessend folgt das Aufnageln des Absatzes.

Nach dem Zusammenbau von Schaft und Besohlung folgen noch verschiedene Fertigungsarbeiten,
die Ausputz genannt werden: - Sohlenschnitt frisen

- Anstreichen der Schnittfarbe und Polieren

- Abglasen der Laufsohlen-Auftrittsfliche und Firben

- Polieren der Lauffldche

- Ausleisten

- Einkleben eines Futterstiickes auf die Fersenpartie der

Brandsohle, die die Absatzn4gel zu verdecken hat und oft durch

unterlegtes Schaumgum mistiickchen ein weicheres Auftreten ermaglicht.

Das Reinigen und Ausriisten, Einziehen der Schuhnesteln, eventuelles Annzhen von Schnallen,
Knopfen oder Garnituren bilden die Schlussarbeiten.

Bevor der Schuh verpackt zum Versand gelangt, hat er eine enge Schlusskontrolle zu passieren, die
ihn bei Mdngeln an die verantwortlichen Abteilungen zuriickgibt.

Merkmale und Eigenschaften des Rahmenschuhes

Bei der Fabrikation des Rahmenschuhes kann der Leisten vom Vorholen bis zu den Schlussarbeiten
im Schuh belassen werden. Dieser Umstand hat grosse Bedeutung, hangt doch davon im wesent-
lichen die bekannte Formbestindigkeit beim Tragen ab, die der Rahmenschuh gegeniiber allen
anderen Macharten voraus hat.

Der Blick in Innere des Rahmenschuhes zeigt uns eine vollstindig glatte und saubere Brandsohle. Ein-
zig in der Mitte markieren einige kleine Licher die Heftstellen der wihrend der Fabrikation entfernten
Brandsohlenheft-Stifte. Eine solche Brandsohle braucht deshalb nicht mit einer Deck- oder Futtersohle
tiberklebt zu werden, da keine Nihte, vernietete Stifte oder Stiftlocher zu verdecken sind. Die sichtbare
intakte Brandsohle ist das beste und sicherste Erkennungsmerkmal des Rahmenschuhes.

0Oft glauben Kunden und manchmal leider auch Verkduferinnen, dass ein breiter Sohlenrand sowie
eine kriftige Doppelnaht den Rahmenschuh kennzeichnen. Das stimmt natiirlich nicht, denn der
Sohlenschnitt kann auch beim Rahmenschuh bis nahe an die Schaftkante herangefiihrt werden. An
hochabsitzigen Damenschuhen z.B., aber auch an modischen Herrenschuhen, wird die Laufsohle
an den Rahmen geklebt, beide werden dann bis an die Schaftkante abgefrést. In solchen Fillen sind
weder ein breiter Sohlenrand noch eine Doppelnaht vorhanden, und trotzdem ist es ein Rahmenschuh.



