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ABRIEB
Masse- oder Volumenverlust von Schuhbestandteilen bei mechanischer Belastung

ABRIEBWIDERSTAND

Widerstand gegen Masse- oder Volumenverlust. Die Europdische Norm schreibt den Mindestwiderstand
gegen Abrieb fir folgende Schuhbestandteile vor: Blatt- und Quartierfutter, Brandsohle und Laufsohle.
Der Abriebwiderstand zahlt hier zu den Grundanforderungen der EN.

AGO

Die Bezeichnung stammt von einem Klebstoff, der Anfang des 20. Jahrhunderts von einem italienischen
Chemiker entwickelt wurde. Dieser mit Aceton geldste Klebstoff ist in der Lage, Leder mit Leder zu ver-
kleben. AGO = Abkiirzung fiir another great opportunity. AGO-Schuhe = geklebte Schuhe.

AGO-VERFAHREN

Klebeverfahren zur Verbindung von Schaft und Brandsohle auf der Basis des AGO-Klebstoffes. Das AGO-
Verfahren bildet die Grundlage fiir die heute verwendete Klebetechnik. Beim sog. AGO-Verfahren wird
der Zwickeinschlag des Schuhschaftes unterhalb der Brandsohle durch Kleben befestigt (klebegezwickt).

ANILIN

Aus Steinkohlenteer gewonnener Baustein. Anilin ist das Ausgangsmaterial fiir viele Farbstoffe. Auch
heute spricht man bei der Anwendung von transparenten Farbeverfahren mit wasserloslichen Stoffen
noch von Anilinfarbung, obwohl der Baustein Anilin aus umwelttechnischen Griinden in der Regel nicht
mehr enthalten ist.

ANILINLEDER

Leder ohne Deckfarbenauftrag, das ausschlie3lich mit wasserloslichen Anilinfarbstoffen gefarbt wurde.
Da keine Deckfarben benutzt wurden, ist die Narbenstruktur des Leders deutlich zu erkennen. Der natur-
liche Charakter des Leders bleibt erhalten.

ANSCHAUMEN
Auf mehrstelligen PU-Maschinen wird das Sohlenmaterial Polyurethan in die jeweilige Spritzform einge-
spritzt und auf diesem Wege als Zwischen- und/oder Laufsohle direkt an den Schuhschaft angeschaumt.

ANTISTATISCHE SCHUHE

Der Begriff "antistatisch" definiert den Umfang des elektrischen Durchgangswiderstandes. Er darf bei
antistatischen Schuhen nicht geringer als 100 k Ohm und nicht gré3er als 1.000 M Ohm sein, und zwar
sowohl in einer trockenen als auch in einer feuchten Atmosphare. Hat sich der Korper elektrostatisch
aufgeladen, kann es bei der Beriihrung von anderen Personen oder metallischen Gegenstanden zu einer
schmerzhaften Entladung kommen. Antistatisches Schuhwerk wird empfohlen, wenn die elektrostati-
sche Aufladung vermindert werden soll. Sicherheitsschuhe sind grundsatzlich mit antistatischen Lauf-
und Zwischensohlen ausgestattet. Selbstverstandlich sind auch die eingesetzten Texonbrandsohlen
antistatisch ausgestattet.

ANVULKANISIEREN
Eine Gummimischung wird beim VulkanisierprozeB unter Einflu von Druck und Hitze zu einem Schuh-
boden geformt und mit dem Schuhschaft verbunden.

ASCHERN

Begriff aus der Lederherstellung. Das Aschern ist ein Arbeitsgang in der Wasserwerkstatt einer Gerberei.
Die Haute werden geéschert. Das Aschern beinhaltet die Auflockerung des Fasergefiiges, der Oberhaut
und der Haare, sowie die teilweise Entfernung von Fettsubstanzen bzw. EiweiBstoffen. Der Name Aschern
ist abgeleitet von Asche, da das dlteste Enthaarungsmittel Holzasche war. Dieser Arbeitsgang ist sehr
wichtig fir die spateren Eigenschaften des Leders.
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AUFLEISTEN
Der gezwickte oder gestrobelte Schuh wird auf einen Leisten aufgesetzt; z. B. fiir das Anspritzen der PUR-
Sohlen. Der eingesetzte Leisten befindet sich fest an der Maschine.

AUFRAUHEN

Die Oberflache des betreffenden Schuhteiles wird aufgerauht, damit die Haftung von Klebstoffen oder
anderen Verbindungen optimiert wird. So werden z. B. die Nitrilkautschuk-Laufsohlen chemisch per
Haftvermittler aufgerauht (s. halogenieren), damit eine bessere Haftung mit der spater angespritzten
PUR-Zwischensohle gegeben ist. Der Schaftrand der Schuhe wird ebenfalls aufgerauht (Randrauhen),
damit die seitliche Haftung der angespritzten PUR-Sohle gegeben ist. Durch das Aufrauhen des Zwick-
einschlages wird die glatte Narbenschicht des Leders abgetragen und damit die Klebeflache vergroBert.
Der Klebstoff kann besser haften. Fehlerhaftes Aufrauhen kann zu Sohlen- bzw. Sohlenrandl6sern fiihren.

AUSBALLEN

Durch die Befestigung des Zwickeinschlages unter der Brandsohle entsteht ein Hohlraum. Das Ausfiillen
des Hohlraumes wird "ausballen" genannt. Auf diese Weise wird eine glatte Sohlenauflageflache wieder
hergestellt. Haufig werden zum Ausballen sog. Ausballstlicke aus Kork eingesetzt.

AUSLEGEN
Beim Auslegen werden die einzelnen Schaftbestandteile auf der Haut des Tieres plaziert. Hierbei sind
verschiedene Qualitatsaspekte zu beriicksichtigen. (s. Erlauterungen zu Hautaufteilung und Stanzen)

AUSTRIEB

Bei der Herstellung von gespritzten oder vulkanisierten Sohlen kann nach dem Erreichen der notwendi-
gen Fullmenge Sohlenmaterial aus der Form heraustreten. Es entsteht der sog. Austrieb. Dieses iberste-
hende Material wird mit entsprechenden Werkzeugen entfernt.

BAUSCHUHE
Bauschuhe entsprechen den Anforderungen fiir Sicherheitsschuhe nach der Sicherheitsstufe S3. Sie er-
fullen neben den Grundanforderungen folgende Zusatzanforderungen:

* geschlossener Fersenbereich

* Antistatik

* Energieaufnahmevermogen im Fersenbereich

*Vorschriften hinsichtlich Wasseraufnahme und Wasserdurchtritt
* Durchtrittsicherheit

* Profilierung der Laufsohle

Bauschuhe verfiigen Uiber eine aufgestellte, brandsohlenbreite und abgewinkelte Stahlzwischensohle
aus rostfreiem Stahl. Diese Stahlzwischensohle schiitzt die FliBe des Schuhtragers insbesondere gegen
das Eindringen von spitzen oder scharfen Gegenstanden (z.B. Nagel) in das Schuhinnere. Die Aufstellung
sorgt im besonders empfindlichen Innenbereich des Fues fiir einen zusatzlichen Schutz. Abgewinkelt
wird die Stahlzwischensohle, um den Abrollkomfort entscheidend zu verbessern.

BERUFSSCHUHE (fiir den gewerblichen Bereich)

Berufsschuhe fiir den gewerblichen Bereich sind genormt nach der EN 347. Sie miissen nicht tber eine
Zehenkappe verfiigen. Falls eine Zehenkappe vorhanden ist, unterliegt sie keiner Priifung. Die einzelnen
Sicherheitsstufen werden gekennzeichnet mit O1, 02, O3 (O steht fiir occupational)
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BESTANDTEILE VON SICHERHEITSSCHUHEN

Seheshrend _ Laschanpolstes

Gepcliiente
Manschete

Lot MHinder
koppe

BIEGETEST
Siehe Dauerbiegeverhalten.

BIESE
Bei einer Biese handelt es sich um einen Lederstreifen, der beim Zusammennahen der Schaftteile als
Verzierung aufgenaht wird.

BLATT
Bezeichnung fiir das Schaft-Vorderteil eines Schuhs. (s. Bestandteile von Sicherheitsschuhen)

BLATTFUTTER
Innenfutter des vorderen Schaftteils.

BLATTSCHNITT

Je nach Gestaltung des Schuhschaftes unterscheidet man unterschiedliche Schaftschnitte. Beim Blatt-
schnitt wird das Schaftvorderteil (Blatt) auf das Schafthinterteil (Quartier) gesteppt. Die Leder-Schnitt-
kanten des Blattes sind am fertig gesteppten Schuhschaft zu erkennen.
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BLOSSE

Noch nicht gegerbte Rohhaut. Als BI6Be bezeichnet man die Haute und Felle, die die Arbeitsgange der
Wasserwerkstatt durchlaufen haben, aber noch nicht gegerbt sind; d.h. alle nicht gerbfahigen Bestand-
teile der Haut sind entfernt worden. Die Haute und Felle befinden sich im gerbfertigen Zustand.

BODEN
Kurzbezeichnung fiir den Schuhboden bzw. das Schuhunterteil (s. Bestandteile von Sicherheitsschuhen).

BRANDSOHLE

Die Brandsohle gehort zu den Innenbodenteilen des Schuhs. Nach den Bestimmungen der EN muf3 die
Brandsohle so in die Schuhkonstruktion eingearbeitet sein, daf3 sie nicht herausgenommen werden
kann, ohne den Schuh zu zerstoren. Die Brandsohle verbindet den Schaft mit dem Boden der Schuhe.
Der Schaft des Schuhs wird mit der Brandsohle vernaht oder weit unter der Brandsohle AGO-gezwickt -
je nach Machart. Unterhalb der Brandsohle werden Zwischen- und Laufsohle angespritzt oder angeklebt.
Zwischen Brandsohle und Laufsohle kann je nach Schuhtyp noch eine Stahlzwischensohle oder ein Ful3-
gelenk mit einem Dampfungselement eingebaut sein.

Der Brandsohle kommt eine groBe Bedeutung fiir die Qualitdt des Schuhs zu, da eine hohe Belastung
durch den FuBBschweil3 auftritt und die Brandsohle lber die gesamte Lebensdauer des Sicherheitsschuhs
halten muf3. Um diesen besonderen Anforderungen gerecht zu werden und dem Schuhtrager den
groBtmoglichen Tragekomfort zu bieten, werden Lederbrandsohlen bzw. Brandsohlen aus antistatischen
Material eingesetzt

Nach den Vorschriften der EN muf3 die Brandsohle eine Mindestdicke von 2 mm aufweisen. Bei Brand-
sohlen aus Leder darf der pH-Wert nicht geringer als 3,5 sein. Darliber hinaus gelten Vorschriften fiir den
Abriebwiderstand, die Wasseraufnahme und das Wasserabgabevermdogen.

Der Name Brandsohle ist abgeleitet vom Ful3brennen, das durch die hohe Schweil3belastung und die
damit verbundenen Nebenwirkungen auftreten kann.

CAMBRELLE
Textiles Futtermaterial, welches sich durch eine besondere Weichheit, Scheuerfestigkeit und Wasser-
dampfdurchlassigkeit auszeichnet.

CEN

Die neuen Europdischen Normen fiir Sicherheits-, Schutz- und Berufsschuhe fiir den gewerblichen Be-
reich sind vom Europdischen Komitee fiir Normung verabschiedet worden. Die Abkilirzung CEN steht fiir
die franzosische Bezeichnung des Komitees: Comite Europeen de Normalisation

CHROMGERBUNG

Die Chromgerbung gehort zu den mineralischen Gerbverfahren (s. Gerbverfahren) Die tierische Haut
wird unter Einsatz von Chromsalzen zu Leder umgewandelt. Heute werden die meisten Ober- und Fut-
terleder chromgegerbt. Die Chromgerbung ist im Vergleich zur pflanzlichen Gerbung einfacher, schneller
und kostenglinstiger. Darliber hinaus haben chromgegerbte Leder ein schéneres Narbenbild und damit
eine bessere Optik. Chromgegerbte Leder sind etwa doppelt so rei3fest wie pflanzlich gegerbtes Leder.
Deshalb wurde es mit der Einfliihrung der Chormgerbung auch maoglich, Spaltleder so zu behandeln, dal3
es fur die Weiterverarbeitung z.B. als Schuhleder geeignet war.

CHROMLEDER
Sammelbegriff fir chromgegerbte Leder

CHROMSALZE

Die meisten Leder werden chromgegerbt oder in Kombination mit anderen Gerbstoffen gegerbt. Ger-
berisch wirksam bei der Chromgerbung sind ausschlief3lich Chromsalze in Form ungiftiger, dreiwertiger
Verbindungen, die auch fiir den menschlichen Organismus als Spurenelemente wichtig sind. Die chrom-
gegerbten Leder enthalten keine hautschadlichen Chromate (6-wertiges Chrom). Chromsalze werden
aus Chromeisenerz gewonnen.
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CHROMSPALT
chromgegerbtes Spaltleder

CROUPON

"La croupe" = franz. der Riicken. Croupon ist die Bezeichnung fiir das Kern- oder Riickenstlick der tieri-
schen Haut (s. Hautaufteilung). Es handelt sich hier um die qualitativ hochwertigste Zone der tierischen
Haut.

DAUERBIEGEVERHALTEN

Das Dauerbiegeverhalten eines Schuhs wird nach einem durch die DIN EN 344 definierten Verfahren
gepruft. Dabei wird eine zu priifende Laufsohle mit drei Stichen in Ballenbereich verletzt und anschlie-
Bend 30.000 mal an dieser Stelle mit einem Winkel bis zu 90° gebogen. Falls es wahrend dieser Priifung
zu einer RiBbildung kommt, diirfen diese Risse nicht langer als 4 mm sein.

DECKFARBEN (gedeckte Leder)

Im Gegensatz zu den Anilinledern werden gedeckte Leder mit Deckfarben behandelt. Die Deckfarben
bestehen aus sog. Pigmenten, die mit Hilfe eines Bindemittels auf die Narbenflache aufgetragen werden.
Im Vergleich zur Anilinfarbung decken die Deckfarben die Narbenstruktur des Leders ab. Die Deckfarben-
zurichtung erhoht die Widerstandsfahigkeit des Leders und bietet die Moglichkeit, eventuell in der Haut
vorhandene Fehlerstellen abzudecken. Leder mit einem Deckfarbenauftrag nennt man gedeckte Leder.

DECKSOHLE

Decksohlen gehdren zur Innenausstattung eines Sicherheitsschuhs. Sie decken einen Teil der Brandsoh-
le im Schuhinnenbereich ab und erhéhen den Tragekomfort fiir den Schuhtrager. In der Regel werden
halbe FuBbetten eingesetzt, die mit einem Gelenkpolster zur Verbesserung der Stabilitat im InnenfuBbe-
reich ausgestattet sind

DERBYSCHNITT

Es handelt sich hier um einen besonderen Schaftschnitt. Im Gegensatz zum Blattschnitt wird beim Der-
byschnitt das Schafthinterteil (Quartier) auf das Schaftvorderteil (Blatt) aufgenaht. Die Schnittkanten der
Quartierteile sind sichtbar.

DIN 4843

DIN = Deutsche Industrie Norm. Die DIN 4843 war die bis Ende 1994 giiltige Norm fiir Schutzschuhe. Die
DIN 4843 wurde abgeldst durch die neue Européische Norm. (EN 344 - 347), die bereits in der Ubergangs-
phase seit Januar 1993 Gliltigkeit besal3. Bis auf weiteres bleibt der Teil 100 der DIN 4843 fiir die Defini-
tion der Rutschhemmung von Sohlenmaterialien gliltig, da hier noch keine gesamthafte europaische
Losung gefunden wurde.
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DRILEX

Dreilagiges Futtermaterial flir angenehmes FuBklima. Durch den Verbund hydrophober und hydrophiler
Faserschichten wird im Schuhinnenraum entstehende Feuchtigkeit nach auf3en transportiert. Hydropho-
be Fasern konnen Feuchtigkeit nicht speichern, hydrophile Fasern saugen Feuchtigkeit an und trans-
portieren diese nach aul3en weiter. Daher fiihlt sich die zum Innenraum zeigende hydrophobe Schicht
immer trocken an, wahrend die hydrophile Schicht fiir den Abtransport der Feuchtigkeit sorgt.

DUO-SOHLE

Oberbegriff fiir alle zweischichtigen Sohlen. DUO-Sohlen bestehen aus einer trittelastischen PUR-Zwi-
schensohle, kombiniert mit einer hoher verdichteten PUR Laufsohle, einer TPU Laufsohle (thermoplasti-
sches Polyurethan) oder einer Nitrilkautschuk-Laufsohle. Die trittelastische Zwischensohle sorgt durch
eine hohe Schockabsorption fiir einen guten Tragekomfort, die Laufsohle garantiert wichtige Eigenschaf-
ten wie Abrieb- und Schnittfestigkeit. Der Einsatz von DUO-Sohlen minimiert die Gefahr von Sohlenbrii-
chen deutlich im Vergleich zu einschichtigen Sohlen.

DURCHFARBUNG
Durchfarbung bedeutet, dal3 der gesamte Lederquerschnitt gefarbt ist. Die Gerbfarbe des Leders ist nicht
mehr sichtbar.

DURCHTRITTSICHERHEIT

Wenn fiir den Trager der Sicherheitsschuhe die Gefahr besteht, im Rahmen seiner Tatigkeit auf spitze
oder scharfe Gegenstande zu treten, mul ein Sicherheitsschuh mit durchtrittsicherem Unterbau aus-
gestattet werden. Die Durchtrittsicherheit wird durch den Einbau einer rostfreien Stahlzwischensohle
erzielt, die zwischen Brand- und Lauf- bzw. Zwischensohle eingeklebt wird. So werden FuBverletzungen
durch das Eindringen spitzer Gegenstande in den Schuhinnenraum vermieden. Sicherheitsschuhe nach
S3 werden hauptsachlich in der Bauindustrie eingesetzt. (s. Bauschuhe)

ESD-SCHUHE

ESD-Schuhe schiitzen nicht in erster Linie den Menschen, sondern Elektrostatisch gefahrdete Bauele-
mente vor unzureichend abgeleiteter elektrostatischer Energie. Der Durchgangswiderstand bei ESD-
Schuhen betragt 105 - 107 Ohm.
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EINLEGESOHLE

Verschiedene Sicherheitsschuhe sind mit einer herausnehmbaren Einlegesohle ausgestattet. Die Einle-
gesohle ist genau auf die SchuhgréBe und Schuhform abgestimmt und kann so nicht verrutschen. Sie ist
antibakteriell (sanitized) ausgeristet und bis 40° C waschbar. So wird die FuBhygiene des Schuhtragers
wirkungsvoll unterstiitzt. Darliber hinaus ist die Einlegesohle anatomisch geformt und dient zusatzlich
als FuBbett. Diese Sohle kann ausgewechselt und nachbestellt werden.

ELEKTRISCHER DURCHGANGSWIDERSTAND

Die EN 344 unterscheidet beim elektrischen Durchgangswiderstand zwischen leitfahigen und antistati-
schen Schuhen. Die entsprechenden Werte fiir den zugelassenen Durchgangswiderstand sind unter den
jeweiligen Begriffen “antistatische Schuhe” und “leitfahige Schuhe” erlautert. Der Durchgangswiderstand
wird gemessen, indem das Priifstiick mit 4 kg Stahlkugeln gefiillt und auf eine Kupferplatte gestellt wird.
Eine Priifspannung von 100V Gleichstrom wird zwischen der Kupferplatte und den Stahlkugeln angelegt
und der entsprechende Widerstand gemessen.

EN

Abkiirzung fiir Europaische Norm. Schuhe fiir den gewerblichen Bereich sind genormt nach EN 345, 346
und 347. Die EN 344 beinhaltet alle grundlegenden Anforderungen an Sicherheits-, Schutz- und Berufs-
schuhe und legt die erforderlichen Priifverfahren fest. Die genannten europaischen Normen sind vom
CEN/TC 161 “Ful3- und Beinschutz” erarbeitet worden.

ENERGIEAUFNAHMEVERMOGEN IM FERSENBEREICH

Nach den Vorschriften der EN 344 darf das Energieaufnahmevermégen im Fersenbereich von Sicher-
heitsschuhen nicht geringer als 20 Joule sein. Die Energieaufnahme im Fersenbereich ist sehr wichtig, um
Gelenke zu entlasten, Unfalle zu vermeiden und Verletzungsfolgen zu vermindern. Um diesen besonders
wichtigen Bereich (iber die Anforderungen der EN hinaus zu optimieren, werden zusatzlich Dampfungs-
systeme im Fersenbereich eingesetzt.

ENGLISCHES SCHUHMAR
Schuhlangenmalsystem, das auf dem englischen Inch basiert. Die Schuhgré3en werden durch Ziffern
von 0 bis 14 angegeben. Eine Lange entspricht 1/3 Inch (=8,46 mm). Kennzeichnung z.B. 7, 7,5, 8 usw.

FALTLASCHE

Eine Faltlasche wird z.B. in den oberen Schaftbereich von hohen Stiefeln eingearbeitet. Die Faltlasche
ermoglicht eine individuelle Einstellung der oberen Schaftweite auf den Wadenumfang des Schuhtragers
und tragt so zu einer optimalen Pa3form bei.

FASERSCHICHT

Die zur Lederherstellung eingesetzte Lederhaut besteht im wesentlichen aus 2 Schichten, der Narben-
schicht und der Faserschicht. Die Grenze zwischen beiden Schichten wird durch die Enden der Haar-
poren gebildet. Die Faserschicht besteht aus groberen Fasern als die Narbenschicht. Die Faserschicht
bestimmt z.B. die Widerstandsfahigkeit, Dichte und Reil3festigkeit des Leders. Die Narbenschicht hinge-
gen bestimmt das Aussehen des Leders. Die Faserschicht ist die zur Fleischseite der Haut hin gelegene
Schicht. (s. Hautaufbau)

FARBUNG
Die farbliche Gestaltung von Leder durch den Einsatz von unterschiedlichen Farbstoffen. Je nach Art der

Farbung unterscheidet man unterschiedliche Lederarten. (s. Anilin-Leder und gedeckte Leder/Deckfar-
ben)

FERSENZWICKEN

Der Zwickeinschlag des Schuhschaftes, der sich im Bereich der Ferse befindet, wird unter der Brandsohle
befestigt. Diesen Vorgang nennt man Fersenzwicken. Die Befestigung erfolgt nur beim AGO-Verfahren
auf einer sogenannten Fersenzwickmaschine mittels Tacksen und Klebstoff.
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FINISH

Der Begriff ,finish” kommt aus dem englischen und bedeutet ,fertigstellen, vollenden”. Ubertragen auf
die Fertigung der Sicherheitsschuhe heif3t das, daB die Schuhe beim Finishen einer Oberflaichenbehand-
lung unterzogen werden. Spezielle Finishpraparate (z.B. Glanz- und Poliermittel) werden auf den Schuh
aufgespritzt. Das Finish ist fiir das Aussehen des Leders wichtig. (,Make-up” des Schuhs)

FLAMMEN

Nachdem die einzelnen Schaftteile miteinander vernédht worden sind, werden die tUberstehenden Fade-
nenden der Schaftnahte mit einer Gasflamme abgesengt. Dieser Arbeitsgang wird als flimmen bezeich-
net.

FLEISCHSEITE
Seite der Haut / des Leders, die dem Tierkérper zugewandst ist.,,Unterseite des Leders” Im Gegensatz zur
Fleischseite wird der obere Teil des Leders als Haar- oder Narbenseite bezeichnet.

FLEISCHSPALT
Beim Fleischspalt handelt es sich um den unteren Teil des gewonnenen Spaltleders. (s. auch Spaltleder)

FORSTSTIEFEL

Der Forststiefel ist ein Schaftstiefel aus hydrophobiertem Vollrindleder. Zusatzlich zu den Ublichen sicher-
heitstechnischen Ausstattungen eines S 2 Schuhs ist der Forststiefel mit einer sagefesten Zwischenlage
im Blattbereich, in Bereichen des Quartiers und in der Lasche ausgestattet. Hierdurch wird das besondere
Verletzungsrisiko bei Holz- und Sagearbeiten berlicksichtigt. Er erfillt die Anforderungen der EN 345 Teil
2 hinsichtlich des Schutzes vor Schnitten durch handgefiihrte Kettensagen mit einer Kettengeschwindig-
keit von 20 Metern pro Sekunde (Schnittschutzklasse 1). Darliber hinaus ist er durch das Kuratorium fur
Wald- und Forstarbeit, Gro3-Umstadt, FPA-anerkannt.
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FRANZOSISCH STICH

Auch bekannt als "Pariser Stich". Ein Stich nach dem franz. SchuhlangenmaR ist 2/3 cm lang. Die Gro-
Benkennzeichnung der Schuhe erfolgt durch die Numerierung von 15 (kleinste Kindergro3e) bis 50. Mit
Ausnahme des Mondopoint-Systems werden Schuhe nach der franz. GréBenangabe gekennzeichnet.
(z.B. 39, 40, 41, 42 etc.)

FUBBETT

Das FuBBbett unterstiitzt durch seine anatomische Formgebung den Ful3 im Schuhinneren. Das FuRbett
entspricht in seiner Formgebung der FuBsohle des Menschen und sorgt so fiir eine gute Fulbettung im
Schuh. Sicherheitsschuhe kdnnen mit einem FuBBbett ausgestattet sein. Dies kann z.B. durch das Integrie-
ren spezieller Einlegesohlen geschehen oder aber auch durch ein zusatzliches Gelenkpolster als Bestand-
teil der Lederdecksohle im Schuhinnern.

FUBMARBE

FuBlange: grof3ter Abstand zwischen Zehen und Ferse des Ful3es
FuBumfang: Umfang des Ful3es liber den Ballen gemessen
FuBbreite: Projektion des FuBumfanges auf eine horizontale Ebene

Fullbreine

¢ Fullumbang

Fulllarge

FUTTERLEDER

Leder zur Innenausfiitterung der Schuhe. Man unterscheidet zwischen Blatt-, Quartier- und Laschenfut-
ter. Das Futterleder mul3 ein gutes Saugvermogen, guten Abriebwiderstand und Schweil3bestandigkeit
aufweisen. Ein Blattfutter ist nach der EN vorgeschrieben, das Quartierfutter hingegen muf3 nicht zwin-
gend eingesetzt werden

GELENKTEILE

Gelenkstiicke oder -teile gehdren zu den Bodenteilen der Schuhausstattung. Uberwiegend werden
Sicherheitsschuhe mit einem Gelenk unterhalb der Brandsohle ausgestattet. Dieses Gelenk kann aus
Kunststoff, Holz oder Stahl gefertigt sein. Es ist anatomisch geformt und unterstiitzt so das FuBgewdlbe
des Schuhtragers und sorgt fiir eine optimierte Stabilitat im Fersen- und MittelfuBbereich. Nicht einge-
setzt wird das Gelenkteil, wenn eine Stahlzwischensohle eingebaut ist, da hier die Wirkungsweise gleich
ist.

GERBEN
Gerben heif3t, tierische Haut unter Verwendung verschiedener Gerbmittel in Leder umzuwandeln. Der

www.baak.de



ProzeR der Gerbung ist eine chemische Reaktion, die zwischen EiweiBmolekilen der Haut und den Gerb-
stoffen ablauft. Die Vernetzung der Strukturketten ist irreversibel, also nicht mehr riickfihrbar. Durch das
Gerben wird die tierische Haut so umgewandelt, daB3 sie in feuchtem Zustand nicht fault, im trockenen
Zustand nicht bricht und durch hei3es Wasser nicht zerstért werden kann.

GERBEREI
Die Gerberei teilt sich im wesentlichen in folgende Bereiche und Arbeitsgange auf:

* Rohwarenlager

* Kontrolle der Haute und Felle

* Sauberung

* Konservierung

* Stempelung

* Lagerung

* Wasserwerkstatt

* Weiche (Rlickflihrung in den urspriinglichen Zustand, reinigen)

* Aschern (Auflockerung der Oberhaut incl. Haare)

* Entfleischen (mechanisches Entfernen der Unterhaut-/Fettgewebe)

* Entkalken

* Beizen

* Pickeln (ProzeR zur Vorbereitung der Gerbung durch Zugabe von Salzen)
* Gerberei

* Gerben nach unterschiedlichen Verfahren, meistens in grof3en Fassern
* Zurichtung

* NaBzurichtung (Farben und Fetten)

*Trocknen und Stollen (Weichmachen)

* Trockenzurichtung (Falzen und Spalten)

GERBVERFAHREN
Die wichtigsten Gerbverfahren:

1. mineralische Gerbung
* Chromgerbung
* Aluminium-Gerbung
* Eisengerbung
* Kombination aus allen dreien
2. pflanzliche Gerbung
* Extrakt aus gerbstoffhaltigen Blattern und Rinden
* Synthetische Gerbstoffe
* Kombination aus den beiden
3. kombinierte Gerbung
* Kombination aus mineralischer und pflanzlicher Gerbung

4. Samisch-Gerbung

* Fettgerbung mit Tranen und synthetischen Fetten
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GESCHLIFFENES LEDER

Leder, dessen Oberflache abgeschliffen wurde. Je nachdem, welche Hautseite abgeschliffen wurde bzw.
je nach Umfang des Abschleifens, unterscheidet man noch verschiedene Arten des geschliffenen Leders.
(s. auch korrigiertes Narbenleder, Nubukleder, Velourleder)

GIEBERSTIEFEL

Es handelt sich hier um einen Spezialstiefel aus dem Sicherheitsschuh-Programm. Der Schuh ist nach
der Sicherheitsstufe S2 ausgerustet, verfiigt Giber hydrophobiertes, genarbtes Rindoberleder und einer
Nitrilkautschuk-Sohle. Die Besonderheit des Schuhs liegt in einem speziellen Verschluf3system, das es
ermoglicht, dal3 der Schuhtrager den Giel3erstiefel in besonderen Gefahren- und Notsituationen sehr
schnell ausziehen kann.

GLASEN
Aufrauhen bzw. abschleifen des Narbens an bestimmten Bodenteilen. So wird z.B. der Zwickeinschlag
der Sicherheitsschuhe geglast. (s. aufrauhen)

GLATTLEDER
Bei den Lederarten unterscheidet man zwischen Glatt- und Rauhledern. Zu den Glattledern gehoren
Anilin-Leder und gedeckte Leder. Sie verfligen lGiber eine mehr oder weniger glatte Oberflache.

GORE-TEX®

Die GORE-TEX® Membrane besteht aus PTFE (Polytetraflourathylen) und ist extrem feinporig (1,4 Milli-
arden Poren/cm?). Sie ist knickstabil und temperaturbestindig von - 250° C bis + 260° C, auch bei star-
ker mechanischer Belastung. Im Sicherheitsschuh wird das Material in Form eines Laminates als Futter
eingesetzt. Das Innenfutter des Laminates besteht aus einem besonders abriebfestem Textilmaterial, das
eine hohere Abriebfestigkeit als Futterleder aufweist. Ein Spezialvlies zwischen Innenfutter und GORE-
TEX® Membrane unterstiitzt den Klimakomfort. Es sorgt fiir schellen Feuchtigkeitsabtransport bei hohem
SchweiBaufkommen und warmt bei nassem und kaltem Wetter. Das Spezialvlies weist weiterhin ein sehr
gutes Ricktrocknungsverhalten auf. Alle Schuhe mit GORE-TEX® Membrane sind winddicht, wasserdicht
und atmungsaktiv.

GRADIEREN

Ein Schuhmodell wird in der Regel in der Mustergréf3e 42 entwickelt. Dieses Grundmodell wird tiber ein
CAD-System erfal3t. Gradieren bedeutet, dal3 das entworfene Grundmodell in Gro3e 42 libertragen wird
auf die kompletten GroBengange z.B. 38 - 48. Das Computerprogramm zeichnet um das urspriingliche
Grundmodell herum die entsprechend vergrof3erten oder verkleinerten Schuhbestandteile.

GRIFF

Bedingt durch unterschiedliche Eigenschaften des Leders fiihlen” sich einzelne Lederarten unterschied-
lich an. Fihlt und biegt man das Leder in der Hand, ergibt sich ein bestimmter Widerstand des Leders
beim Ubereinanderschlagen der Fleischseiten. Dieser Widerstand beim Biegen wird als Griff bezeichnet.
Je nach Elastizitat, Weichheit, Harte, Dehnung und Festigkeit ergibt sich ein anderer Griff. Der Griff des
Leders ist ein wichtiger Punkt bei der Qualitatsbeurteilung.

HALOGENIEREN

chemisch aufrauhen zur verbesserten Haftung von Klebstoffen. Nitrilkautschuk-Sohlen werden chemisch
per Haftvermittler halogeniert, damit eine moglichst optimale Haftung zur angeschaumten PUR-Zwi-
schensohle gegeben ist.

HAUT

Als Haut bezeichnet man Haute von gro3en Tieren wie Rind oder Pferd; kleine Haute dagegen von Scha-
fen oder Kdlbern werden als Felle bezeichnet.
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HAUTAUFBAU
Beim Hautaufbau unterscheidet man im wesentlichen drei Schichten:

* Oberhaut
* Lederhaut
* Unterhautbindegewebe

Die Oberhaut mit den Haaren wird vor dem GerbprozeRB durch Aschern entfernt; das Unterhautbindege-
webe mechanisch durch Entfleischen abgetrennt. Zur Lederherstellung wird wie der Name schon sagt,
nur die Lederhaut eingesetzt. Die Lederhaut wiederum setzt sich aus der Narbenschicht (obere Haut-
schicht) und der Faserschicht (untere Hautschicht) zusammen. Die Grenze zwischen beiden Schichten
bilden die Enden der Haare oder Borstenbalge. Die Narbenschicht besteht aus einem sehr feinen Faser-
netz und sie bestimmt durch die Anordnung der Haarporen das Aussehen des Leders. Die Faserschicht
setzt sich aus groberen Fasern zusammen.

Oberhaut

Faserschicht tMarben
MNarbenschicht

Haoare

Bindegewebe/Unterhaut

Fleischseite

HAUTAUFTEILUNG (gerbereitechnisch)

Je nach Ausgeglichenheit des Hautfasergefiiges unterscheidet man unterschiedliche Qualitatszonen

bei der Tierhaut. Der wertvollste Teil der Haut ist der sog. Kern oder Croupon. Die Dicke und Struktur des
Leders ist hier gleichmaBig und alle physikalischen Eigenschaften haben die besten Werte. Aus diesem
Grunde werden aus dem Kernstilick die Blatteile des Schuhschaftes gestanzt, da hier die grof3te Bean-
spruchung in den Gehfalten entsteht. Zu den Flanken und zum Hals hin nehmen die physikalischen
Eigenschaften ab, die Struktur der Haut verandert sich. Qualitativ weniger beanspruchte Schaftteile kon-
nen auch aus diesen Hautzonen geschnitten werden.

Tierhaut
Hals
} II. Qualitat

Croupon (Kern})
1. Qualitat

Seite o. Flanke

lll. Qualitat

P
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HINTERKAPPE

Die Hinterkappe gehort zu den Schaftbestandteilen eines Sicherheitsschuhs. Man setzt hochwertige
Lefa-Hinterkappen sowie thermoplastische Hinterkappen ein. (Lefa = Lederfasermaterial) Die Hinterkap-
pen werden von Hand im Fersenbereich des Schaftes eingesetzt und anschlieBend in einer Hinterkap-
peneinform-Maschine eingeformt. Lefa-Hinterkappen geben dem Ful3 im Fersenbereich die notwendige
Stabilitat beim Gehen und Stehen und halten den Schuh im Fersenbereich in Form.

HYDROPHOBIERUNG

Das Impragnieren von Leder wird als Hydrophobierung bezeichnet. Das Leder wird mit einem Imprag-
nierungsmittel behandelt, dal3 die einzelnen Lederfasern und Poren umhdillt und sie so wasserabweisend
macht. Die Zwischenrdume zwischen den einzelnen Fasern bleiben jedoch frei. So ist neben einer guten
Wasserresistenz auch eine gute Wasserdampfdurchlassigkeit gegeben. Je nach Anforderung an den
fertigen Schuh gibt es unterschiedliche Stufen der Hydrophobierung. Sicherheitsschuhe nach S2 sind in
jedem Fall mit hydrophobiertem Rindleder ausgestattet, um die Anforderungen der EN in Puncto Wasser-
durchtritt, Wasseraufnahme und Wasserdampfdurchlassigkeit zu erfillen.

ICI
Lieferant des PUR- und TPU-Materials fiir die Sohlenherstellung.

IMPRAGNIEREN
Leder wasserabweisend ausstatten. (s. Hydrophobierung)

ISO 9001 QUALITATSMANAGEMENT-SYSTEM

Die internationale Norm legt einheitliche Forderungen an ein Qualitatsmanagementsystem im Unter-
nehmen fest. Dabei werden alle Prozesse im Unternehmen analysiert, dokumentiert und evtl. auftre-
tende Schwachstellen eliminiert. U.a. werden z.B. wiederkehrende Vorgange durch eine einheitliche
Vorgehensweise vereinfacht und dadurch zum Vorteil des Kunden verkiirzt. Die in der Norm festgelegten
Forderungen dienen dazu, Kundenzufriedenheit durch die Verhiitung von Fehlern in allen Phasen von
der Entwicklung bis zum Versand zu erreichen.

ISO 14001 UMWELTMANAGEMENT-SYSTEM

Die internationale Norm legt einheitliche Forderungen an ein Umweltmanagementsystem im Unter-
nehmen fest. Die Norm gilt fur alle umweltbezogenen Aspekte, welche der Betrieb tiberwachen kann
und bei denen eine EinfluBnahme maoglich erscheint. Der Grundgedanke ist, durch die Einflihrung eines
Umweltmanagementsystems die Umweltleistungen des Unternehmens zu verbessern bzw. die Umwelt-
auswirkungen zu mindern.

JUCHTENLEDER

Beim Juchtenleder handelt es sich um ein stark gefettetes Rind- oder Kalbleder als Nachahmung des
urspriinglichen Juchtenleders, das aus Ru8land stammt. Juchtenleder ist wasserdicht und sehr geschmei-
dig. Es wird mittels Birkenrindenteer gegerbt und anschlieBend stark gefettet.

KATEGORIEN VON SICHERHEITSSCHUHEN

Die neue Europdische Norm unterscheidet grundsatzlich zwischen Grund- und Zusatzanforderungen.
Ein GroBteil der eingesetzten Sicherheitsschuhe erfiillt neben den Grundanforderungen auch eine oder
mehrere Zusatzanforderungen. Aus diesem Grund ist die Struktur der Kennzeichnung fiir Sicherheits-
schuhe vereinfacht worden, indem bestimmte Kombinationsmaoglichkeiten in Form von Kurzsymbolen
standardisiert worden sind. Fiir Sicherheitsschuhe nach EN 345 gilt:

S1: Sicherheitsschuh, der neben den Grundanforderungen der EN noch die Zusatzanforderungen ge-
schlossener Fersenbereich, Antistatik und Energieaufnahmevermogen im Fersenbereich erfiillt.

S2: wie S 1 jedoch zusatzlich wird der Punkt Wasserdurchtritt und Wasseraufnahme gefordert.

S3: wie S 2 jedoch zusatzlich wird die Durchtrittsicherheit und die Profilierung der Laufsohle gefordert.
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KALTEISOLIERUNG

Sicherheitsschuhe fiir den Winter- oder Kalteeinsatz schiitzen durch die kalteisolierenden Eigenschaften
der PUR-Sohlen in Kombination mit zusatzlichen, warmenden Einlagen den Schuhtrager gegen Kalte.
Diese Schuhe werden neben den entsprechenden Sicherheitskategorien noch mit dem Zusatz, Cl” fir
kalteisolierend versehen. Beispiel: Artikel 95159 wird gekennzeichnet mit S 2 Cl nach der EN 345.

KENNZEICHNUNG NACH CEN
Sicherheitsschuhe miissen nach den Vorschriften der EN mit folgenden Informationen gekennzeichnet
werden:

* Grofle

* Zeichen des Herstellers

* Typenbezeichnung des Herstellers

* Herstellungsdatum (mind. Quartal und Jahr)

* die Nummer der zutreffenden EN

* die der Schutzfunktion entsprechenden Symbole

KERN
Bezeichnung fiir das qualitativ beste Stiick der tierischen Haut (s. Hautaufteilung).

KOMBINIERT GEGERBTES LEDER
Mit mindestens 2 unterschiedlichen Gerbmitteln gegerbtes Leder. z.B. Chromgerbung mit pflanzlicher
Nachgerbung (s. Gerbverfahren).

KORRIGIERTES NARBENLEDER
Als korrigierte Narbenleder werden Leder bezeichnet, bei denen die Narbenschicht leicht angeschliffen
worden ist, z.B. zum Entfernen von Fehlerstellen.

KREIDEN

Bei Gummi-Laufsohlen von Sicherheitsschuhen besteht die Gefahr, das auf dem Bodenbelag schwer ent-
fernbare Streifen durch den Abrieb des Gummis entstehen. Man spricht davon, daf3 die Schuhe ,kreiden”.
Schuhe mit PUR-Laufsohlen haben den Vorteil, daR sie nicht kreiden.

LASCHE

Bestandteil des Schuhschaftes. Laschen werden in der VerschluBpartie des Schaftes angenaht und ver-
hindern so das Eindringen von Fremdkdrpern in das Schuhinnere. Sicherheitsschuhe in Stiefelform sind
vielfach noch zusatzlich mit einer seitlich geschlossenen Staublasche ausgestattet. Darliber hinaus sind
die Laschen der Schuhe zum Grofteil noch gepolstert, damit keine Druckstellen im Ristbereich entstehen
kdnnen. Die Lasche muf3 nach der EN Grundanforderungen im Hinblick auf die Rei3kraft und den pH-
Wert erfillen.

LAUFSOHLE
Als Laufsohle wird die Sohle bezeichnet, die den unmittelbaren Bodenkontakt hat. Das Laufsohlenmate-
rial bietet fur die Sicherheitsschuhe ein umfangreiches Programm an Problem- und Einsatzlésungen:

* PUR-Laufsohlen

* Nitrilkautschuk-Laufsohlen
*Vulka-Laufsohlen

* Fertigsohlen

Die Beschaffenheit und die Eigenschaften des Laufsohlenmaterials sind ganz entscheidend fiir die Aus-

wabhl einzelner Sicherheitsschuhe fiir bestimmte Verwendungszwecke. Die EN schreibt als Grundanfor-
derung fir die Laufsohle die Dicke, ReiRkraft, Abriebwiderstand, Biegeverhalten, Hydrolyse, Kraftstoffbe-
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standigkeit und die Trennkraft zwischen den Schichten bei mehrschichtigen Sohlen vor. Die Laufsohle
mul3 dartiber hinaus ausreichend fest mit der Schaftkonstruktion verbunden sein.

LEDER

allgemeine Bezeichnung fiir tierische Haute und Felle, die durch Gerbung unverweslich gemacht wor-
den sind (s. gerben). Die Lederherstellung gehort zu den altesten Handwerken tiberhaupt. Leder ist ein
vielseitiges Naturprodukt, das sich insbesondere durch seine Flexibilitat, Zahigkeit, Verformbarkeit und
Dehnbarkeit auszeichnet. Dariiber hinaus ist Leder anschmiegsam, atmungsaktiv und strapazierfahig.
Leder wird u.a. zu Schuhen, Jacken, Hosen, Mobeln, Handschuhen und Arbeitsschutzartikeln verarbeitet.

LEDERARTEN
Heutzutage sind mehr als 200 unterschiedliche Lederarten bekannt. Eine Unterteilung der einzelnen
Lederarten kann wie folgt vorgenommen werden:

* nach der Herkunft der Rohhaut / Tierart (z.B. Rindleder, Schweinsleder)

* nach dem Spaltzustand( Volleder oder Spaltleder)

* nach der Gerbung (Chromleder, Vegetabilleder, Samischleder, kombiniert gegerbtes Leder)
* nach der Farbung (Anilin-Leder, gedeckte Leder)

* nach der Zurichtung (vollnarbiges Leder, korrigiertes Leder, geschliffenes Leder)

* nach dem Verwendungszweck (Schuhleder, Mébelleder etc.)

LEDERHAUT
Der zur Lederherstellung verwendbare Bestandteil der Haut. (s. Hautaufbau)

LEFA
Abkiirzung fiir Lederfasermaterial. Sicherheitsschuhe sind mit Hinterkappen aus hochwertigem Lefa-
Material ausgestattet. (s. Hinterkappe)

LEISTEN

Der Leisten ist mit das wichtigste Werkzeug fiir die Herstellung der Sicherheitsschuhe. Er stellt im Prin-
zip die Nachbildung des menschlichen Fules dar. Der Leisten ist das formgebende Werkzeug, das die
inneren Abmessungen und die duBere Form des Schuhs bestimmt. Den Grundrif3 des Leistens bildet die
Brandsohlenkonstruktion. FuBBlange, FuBbreite und Ballenumfang stehen in einem bestimmen Verhaltnis
zueinander. Leisten werden aus unterschiedlichen Materialien hergestellt (z.B. aus Holz oder Kunststoff).
Sie mussen vielfdltige Anforderungen im Hinblick auf PaBform und fuBgerechte Konstruktion erfiillen.

LEITFAHIGE SCHUHE
Leitfahige Schuhe diirfen nach den Vorschriften der EN unter definierten Bedingungen einen elektri-
schen Durchgangswiderstand von max. 100 k Ohm haben (s. elektrischer Durchgangswiderstand).

LORICA

Sicherheitsschuhe aus dem Werkstoff Lorica sind die Waschbaren unter den Sicherheitsschuhen. Bei dem
Ober- und Futtermaterial Lorica handelt es sich um einen Mikrofaserwerkstoff, der mit speziellen Harzen
impragniert ist und bei 60 Grad C min. 10 mal gewaschen werden kann. Durch die Waschbarkeit sind
Lorica-Schuhe Uberall dort gefragt, wo hohe Anspriiche an die Hygiene gestellt werden. (Lebensmittelin-
dustrie, Kern-Kraftwerke, Laborbereiche, etc.) LORICA-Schuhe sind zugelassen nach der EN 345 S1.

MACHART
Unter Machart versteht man die Art der Verbindung von Schaft und Boden des Sicherheitsschuhs. In be-

zug auf Sicherheitsschuhe kommen im wesentlichen 2 unterschiedliche Macharten in Frage: das Strobeln
und das AGO-Zwicken. (siehe AGO, siehe Strobeln)
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MIKROBENBESTANDIGKEIT
Sicherheitsschuhe mit Sohlen aus dem speziellen PUR-Material der Firma ICl sind in hohem Mal3e resis-
tent gegen Mikroben. Sie konnen daher auch in landwirtschaftlichen Bereichen eingesetzt werden.

MINERALGERBUNG
Bestimmtes Gerbverfahren, bei dem mineralische Gerbmittel wie Chrom, Aluminium oder Eisen einge-
setzt werden. (s. Gerbverfahren)

MITTELFUBPOLSTER

Sicherheitsschuhe verfligen lber unterschiedlich geformte Mittelful3polster im Bereich der Stahlkappen-
Ubergange. Durch die Abpolsterung wird das Entstehen von Druckstellen in diesem Bereich verhindert
und der Tragekomfort flir den Schuhtrager zusatzlich verbessert.

MODELLENTWICKLUNG
Die wesentlichen Schritte zur Entwicklung eines neuen Modells knnen wie folgt skizziert werden:

* Anfertigung von Schuhskizzen und modellische Abstimmung mit dem Vertriebsbereich (zweidimen-
sionale Zeichnung)

* Ubertragen des Modells auf einen mit Klebeband abgeklebten Pulloverleisten (dreidimensionaler
Leisten)

* Anfertigen der Leistenkopie (Oberflache des Leistens wird auf eine ebene, zweidimensionale Flache
gebracht)

* Erstellung des Grundmodells tiber CAD

* Anfertigung von Schablonen und Musterzettel

* Stucklistenerstellung und Kalkulation

* Musterfertigung

MONDOPOINT

Das Mondopoint-System ist das einzige, international vergleichbare metrische Ma8system. Es tragt dem
Aspekt Rechnung, dal3 die menschlichen FiiBe nicht nur in ihrer Lange, sondern auch in der Weite unter-
schiedlich sind. Um eine mdglichst optimale Pal3form fiir den Schuhtrager zu erreichen, ermdglichen die
Mondopoint Schuhe die Kombination der richtigen FuBBlange mit 4 verschiedenen Weiten. Beim Mondo-
point-System wird die FuBlange und die FuB3breite in Millimetern angegeben. (Bsp. 270/100)

MONO-PUR-SOHLE
Bei der Mono-PUR-Sohle handelt es sich um eine Laufsohle aus einschichtigem, mikrozelligem Polyure-
than. (s. Sohlenarten)

NACHGERBEN

Oftmals werden bereits gegerbte Leder einem weiteren Gerbvorgang unterzogen - dem sog. Nachger-
ben. Hierdurch sollen ganz spezielle Eigenschaften des Leders eingestellt werden (s. kombiniert gegerb-
tes Leder).

NARBEN

Die oberste Schicht der Lederoberflache bildet den Narben. Der Narben zeigt das fiir jede Tierhaut cha-
rakteristische Porenbild. Beim naturlichen Narben kann anhand der Anordnung der einzelnen Poren der
Ursprung des Leders nach der Tierart erkannt werden.

NARBENLEDER

Als Narbenleder werden Leder bezeichnet, bei denen die Narbenschicht voll erhalten geblieben ist. Die
Narbenseite wird nicht geschliffen. Narbenleder verfligt liber ein elegantes, natiirliches Aussehen. Das
Narbenleder besitzt dartiber hinaus eine geschlossene Struktur. Die Unterseite des Narbenleders ist rauh.
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NARBENSPALT
Beim Spaltvorgang wird die Haut in der Dicke Uber die gesamte Flache geteilt. Der obere Teil der gespal-
tenen Haut, der die Narbenschicht tragt, wird Narbenspalt genannt. (s. Spalten)

NUBUKLEDER

Das Nubukleder gehort zu der Gruppe der Rauhleder. Es handelt sich hier um ein narbenseitig geschliffe-
nes Leder. Durch das Schleifen der feinstrukturierten Narbenschicht, entsteht ein hochwertiges Leder mit
samtartigem Charakter.

OBERHAUT
s. Hautaufbau

OBERLEDER

Oberbegriff fiir alle Leder, die flir die duBeren Schuhoberteile im Schaftbereich eingesetzt werden.

Als Obermaterial fiir die Herstellung von Sicherheitsschuhen werden liberwiegend eingesetzt. Die EN
schreibt den Einsatz von Leder als Obermaterial fiir die Schuhherstellung nicht mehr zwingend vor. Glei-
chermallen gibt es keine Festlegung zur Obermaterialstarke im Rahmen der EN.

OSEN

Die Osen werden in die Osenstreifen im VerschluBbereich des Schaftes eingesetzt. Sie dienen als Fiih-
rung fiir die Schniirsenkel der Sicherheitsschuhe. Uberwiegend werden iiber die Anforderungen der EN
hinaus korrosionsbestindige Osen eingesetzt und verlangern so die Standzeit von Schuhen und Schniir-
senkeln.

PABFORM

Die gute PaB3form ist eins der wichtigsten Kriterien eines Sicherheitsschuhs. Sie driickt nichts anderes aus,
als das der Schuh den Gegebenheiten des menschlichen Ful3es optimal angepal3t ist. Die Beurteilung
der PaB3form unterliegt allerdings auch sehr stark den persénlichen Beurteilungskriterien des Schuhtra-
gers. Die Pa3form des Schuhs wird bereits durch den eingesetzten Leisten bestimmt. Sie sorgt flir einen
sicheren Halt im Schuh. Eine nicht fuBgerechte Pa3form kann zu Stolper- und Umknickunfallen bis hin zu
orthopadischen Schadigungen der FiBBe fihren.

PFI

Abkiirzung fir Prif- und Forschungsinstitut fir die Schuhherstellung. Beim PFl in Pirmasens werden Si-
cherheitsschuhe nach den Bestimmungen der Europdischen Norm gepriift. Entsprechende Priifberichte
und Beurteilungen geben Aufschlul3 tiber den technischen Standard der Schuhe.

PFLANZLICHE GERBUNG

Auch Vegetabilgerbung genannt. Bei der pflanzlichen Gerbung handelt es sich um ein bestimmtes Gerb-
verfahren, bei dem die Umwandlung der tierischen Haut mittels pflanzlicher Gerbmittel vollzogen wird.
(s. Gerbverfahren)

PH-WERT

Der pH-Wert ist ein Mal fiir die Starke der sauren oder alkalischen Reaktion, d.h. der pH-Wert gibt an, ob
eine Losung sauer, alkalisch oder neutral ist. Ein neutraler pH-Wert ist fir die Hautvertraglichkeit von gro-
Ber Bedeutung. Ein pH-Wert kleiner 7 liegt im sauren Bereich, ein pH-Wert von ca. 7 wird als pH-neutral
bezeichnet und oberhalb von 7 spricht man vom alkalischen Bereich. Nach den Bestimmungen der EN
mussen im Sicherheitsschuh eingesetzte Lederteile einen pH-Wert von mindestens 3,5 aufweisen. Um
saure Reaktionen im Schuhinneren zu vermeiden, setzt beispielsweise TEXON-Brandsohlen, die einen
weitgehend neutralen pH-Wert von 7 - 8 haben, ein. So wird das haufig festgestellte Fulbrennen erheb-
lich reduziert.
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POLSTERUNG
Unter Komfortaspekten spielt der Bereich der Polsterungen bei Sicherheitsschuhen eine ganz zentrale
Rolle. Polstermaterialien werden z.B. eingesetzt als:

* MittelfuBBpolster zu Vermeidung von Druckstellen im Bereich der Stahlkappeniibergange
* Schaftrandpolster

* ausgepragte Knochelpolster zum Schutz gegen mechanische Einwirkungen

* Laschenpolster zur Verhinderung von Druckstellen im Ristbereich

* Gelenkpolster zur Unterstiitzung des Innenful3bereiches

* Fersenpolster im Schuhinnenbereich

PREBNARBEN

Mit Hilfe von gepragten Metallplatten (sog. Narbenplatten) kann beispielsweise ein Spaltleder mit einer
kinstlichen Narbenstruktur versehen werden. Der auf diese Weise kiinstlich aufgebrachte Narben wird
Pre3narben genannt. Durch PreBnarben kann Spaltleder heute so zugerichtet werden, dal3 der Unter-
schied zu einem Volleder nur sehr schwer zu erkennen ist.

PROFILGEBUNG DER LAUFSOHLE

Sicherheitsschuhe sind mit einer ausgereiften Profilierung, die eine optimale Rutschhemmung gewahr-
leistet, ausgestattet. Auch im Gelenkbereich der Laufsohle wird das Profil durch die Erganzung von
Querstegen im Hinblick auf die Rutschfestigkeit verbessert. Die Schuhe der meisten Formen sind dartiber
hinaus mit abgeschragten Profilkanten versehen. Sie bewirken eine Selbstreinigung der Profilzwischen-
raume.

PUR

Abkiirzung fiir Polyurethan. PUR ist ein spezieller Werkstoff flir das Anschdaumen von Zwischen- und
Laufsohlen an den Schaftaufbau von Schuhen. Ein spezielles PUR-Material der Firma ICl. Diese Mischung
ist Silikon- und FCKW-frei, temperaturbestandig von - 18 bis + 160 Grad C, mikrobenbestdandig und hat
eine verbesserte Chemikalienbestandigkeit. Eine Weiterentwicklung des Polyurethans ist TPU (thermo-
plastisches Polyurethan).

PUR-RUNDLAUFER
Maschine zum Anspritzen von PUR-Sohlen. (s. anschaumen)

PULLOVERLEISTEN
Leisten fiir die Herstellung von Modellen und Prototypen. Der Name Pulloverleisten ist darauf zurlickzu-
fuhren, daB ein Probeschaft Giber den Pulloverleisten gestilpt wird.

QUALITATSZONEN DES LEDERS
s. Hautaufteilung

QUARTIER
Bezeichnung fiir den hinteren Teil des Schuhschaftes. (s. Bestandteile eines Sicherheitsschuhs)

RAUHLEDER

Im Gegensatz zu Glattledern wird die Oberflache von Rauhledern stark geschliffen. Man unterscheidet
narbenseitig geschliffene Rauhleder (Nubukleder) und fleischseitig geschliffene Leder (Velours). Das
Nubukleder hat einen feinen, samtartigen Charakter, da die feinstrukturierte Narbenschicht geschliffen
wird. Das Velourleder ist grobfaseriger, da hier die grobere Faserschicht zur Fleischseite hin geschliffen
worden ist.

RINDBOX
Fir die Herstellung von Rindboxledern werden Rindshaute ab einer bestimmten Gré3e eingesetzt. Durch
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eine spezielle Gerbung wird das Rindboxleder besonders voll und kraftig. Rindboxleder kann als glattes
oder genarbtes Leder auftreten, mit einer gedeckten und glanzenden Oberflache.

RINDLEDER

Oberbegriff fiir aus Rinderhduten hergestellte Leder. Die Hautdicke des Rindes kann zwischen 2 und 6
mm liegen. Rindleder haben ein ungleichmafig verteiltes Narbenbild. Lederteile in Sicherheitsschuhen
bestehen zu einem Uiberwiegenden Teil aus Rindleder, und zwar aus Vollrindleder.

ROHHAUT
Als Rohhaut wird die noch nicht gegerbte Haut bezeichnet. Sie kann in frischem oder konserviertem
Zustand vorliegen.

RUCKENKERN
s. Hautaufteilung

RUTSCHHEMMUNG

Die Rutschhemmung fiir Sicherheitsschuhe ist im Rahmen der DIN 4843 Teil 100 geregelt. Ihr kommt im
Rahmen der Arbeitssicherheit eine grof3e Bedeutung zu, da fast 20 % der gemeldeten Arbeitsunfalle im
Bereich der Rutsch-, Stolper- und Sturzunfalle anzusiedeln sind. Die rutschhemmenden Eigenschaften
werden in einem besonderen Priifverfahren festgestellt. Die Testperson tragt die zu testenden Schuhe
und bewegt sich auf einer sog. geneigten Gehebene mit einem festgelegten Bodenbelag aus Stahl, der
mit Ol eingestrichen wird. Der Neigungswinkel der Gehebene wird stufenweise vergréRert, bis die Priif-
person das Gehen als unsicher empfindet. Der Neigungswinkel der Gehebene wird als Akzeptanzwinkel
bezeichnet und gilt als MaB fiir die Beurteilung der Rutschhemmung. Er mu8 mindestens 4° betragen.
Man optimiert die rutschhemmenden Eigenschaften der Laufsohlen durch eine ausgereifte Profilgebung.

SANDALE

Auch werden im Rahmen eines Sicherheitsschuhprogramms verschiedene Sandalen mit Schnallen- oder
Klettverschluss zur Komplettierung angeboten. Bedingt durch Perforationen im Blattbereich und Schaft-
durchbriiche im Quartier zeichnen sich Sandalen besonders durch die gute Luftzirkulation aus. Sie eig-
nen sich deshalb hervorragend fiir den Einsatz in Innenraumen bzw. bei warmen Sommertemperaturen.

SANITIZED
Einlegesohlen sind ,sanitized” d.h. antibakteriell ausgestattet. Sie unterstiitzen so die FuBhygiene des
Schuhtragers. (s. Einlegesohle)

SAMISCHLEDER
Ein durch die sog. Samischgerbung (s. Gerbverfahren) gewonnenes Leder. Als Gerbmittel werden im we-
sentlichen Trane eingesetzt. Samischleder werden u.a. als Fensterleder verwendet.

SCHAFT

Das Schuhoberteil oberhalb der Sohle (s. Bestandteile eines Sicherheitsschuhs). Der Schuhschaft wird
aus einzelnen Schaftteilen genaht. Die wichtigsten Schaftteile sind Blatt- und Quartierleder als Ober- und
Futterleder, Laschenteile, Biesen, Polsterungen, Vorderkappe und Hinterkappe. Die einzelnen Lederteile
des Schuhschaftes werden in der Stepperei zusammengefligt.

Die EN unterscheidet je nach Schafthohe unterschiedliche Schuhformen:

* Halbschuh (A)

* Stiefel niedrig (B)

* Stiefel halbhoch (C)

* Stiefel hoch (D)

* Stiefel oberschenkelhoch (E)
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Das Ausgangsmaterial flir den Schaft ist nach der EN nicht mehr vorgeschrieben, d.h. es konnen auch
andere Werkstoffe aul3er Leder verarbeitet werden. (z.B. LORICA) Das Schuhoberteil mu3 Grundanforde-
rungen im Hinblick auf ReiBkraft, Festigkeit, Wasserdampfdurchlassigkeit, Wasserdampfzahl und pH-Wert
bei Leder erfiillen.

SCHAFTSTIEFEL
Sicherheitsschuhe mit besonders hohem Schaft (Schafthohe Giber 20 cm). Typische Schaftstiefel sind Arti-
kel aus dem Bereich Winter / Kalte. Schaftstiefel schiitzen zusatzlich den Wadenbereich des Schuhtragers.

SCHARFEN

Die Kanten der einzelnen Schaftteile werden gescharft; d.h. mittels einer Scharfmaschinen werden die
Kanten abgeschragt und dabei ca. 50 % der Dicke des Leders abgetragen. Das Scharfen ist notwendig,
damit beim Aufeinandernahen der Schaftteile keine dicken Wiilste entstehen.

SCHNITTFESTIGKEIT

Die Schnittfestigkeit definiert die Widerstandsfahigkeit der Laufsohle gegen scharfe Gegenstande und
Partikel (z.B. Spane und Glas). TPU-Laufsohlen, Nitrilkautschuk-Laufsohlen sowie die anvulkanisierte
Nitril-Sohlen sind in hohem Male schnittfest. Sie eignen sich daher auch fiir den Einsatz in spanenden
Bereichen und in der Glasindustrie.

SCHUHMARBE
Unterschieden werden Langen- und Weitenmale. (s. Mondopoint, engl. Schuhmag, franz. Stich)

SCHUTZSCHUHE

Die bisherigen Schutzschuhe der DIN 4843 sind nach Einflihrung der EN die Sicherheitsschuhe nach EN
345, Der Begriff Schutzschuhe war von Beginn der 80iger Jahre im Zusammenhang mit der Einflihrung
der DIN 4843 giiltig. Aber auch in der neuen EN ist der Begriff Schutzschuhe existent, und zwar fiir Schu-
he fir den gewerblichen Bereich, die eine Schutzzehenkappe haben miissen, die mit einer Testenergie
von 100 Joule getestet wird. Dies bedeutet, dal3 die Schutzschuhe der EN qualitativ unter den Sicher-
heitsschuhen mit einer 200 Joule Zehenkappe anzusiedeln sind.

Schutzschuhe der heutigen Definition sind genormt nach der EN 346 und werden in den einzelnen Si-
cherheitskategorien gekennzeichnet mit PB, P1, P2, P3. (PB = protective basic)

SCHWEINSLEDER

Leder vom Schwein. Schweinsleder ist etwas pords, aber zah. Es ist gekennzeichnet durch eine gute At-
mungsaktivitat, da die Borsten die gesamte Haut durchdringen. Andererseits hat dieser Tatbestand aber
auch zur Folge, dal3 Schweinsleder wasserdurchldssig ist. Charakteristisch beim Schweinsleder ist die
Anordnung der Haarborsten in Dreiergruppen. Das Schweinsleder besitzt keine Unterteilung in Narben-
und Faserschicht.

SICHERHEITSSCHUHE

fur den gewerblichen Bereich. Sicherheitsschuhe sind genormt nach der EN 345. Sie miissen Uber Sicher-
heits-Zehenkappen verfligen, die bei der Priifung einer Testenergie von 200 Joule standhalten miissen.
Die Sicherheitskategorien werden gekennzeichnet mit SB, S1, S2, S3 (SB = safety basic). Darliber hinaus
entsprechen die Sicherheitsschuhe der EN 345 in weiten Teilen den ehemaligen Schutzschuhen der DIN
4843.

SICHERHEITS-ZEHENKAPPEN
Sicherheits-Zehenkappen sind die Stahlkappen fiir Sicherheitsschuhe nach der EN 345. Sie missen einer

Testenergie von 200 J standhalten. (s. Sicherheitsschuhe)

SOHLENARTEN
Die Sohlen des Sicherheitsschuhs gehdren zu den Bodenteilen. Folgende Sohlentypen werden bei der
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Herstellung von Sicherheitsschuhen eingesetzt:

* Brandsohlen

* Einlegesohlen

* Decksohlen

* Stahlzwischensohlen
* Zwischensohlen

* Laufsohlen

Brandsohlen, Einlegesohlen, Decksohlen und Stahlzwischensohlen werden unter den entsprechenden
Buchstaben erlautert.

* MONO-PUR-Sohlen

* DUO-PUR/PUR-Sohlen

* DUO-PUR/NITRIL-Sohlen
*VULKA-Sohlen

MONO-PUR-Sohlen sind einschichtige Sohlen aus mikrozelligem PUR. Sie sind FCKW und silikonfrei, 6l-
und benzinstabil, antistatisch und zeichnen sich durch eine gute Kalte- und Warmeisolierung aus. Die
MONO-PUR-Sohle ist darliber hinaus trittelastisch und flexibel und kann in Temperaturbereichen von - 18
Grad C bis kurzfristig + 140 Grad C eingesetzt werden. PUR-Sohlen sind mikrobenbestandig und kreiden
nicht.

DUO-PUR/PUR Sohlen bestehen aus einer trittelastischen PUR Zwischensohle mit hoher Schockabsorp-
tion und einer hdher verdichteten PUR Laufsohle. Die Laufsohle ist 6l- und benzinstabil, antistatisch,
FCKW- und Silikonfrei, mikrobenbestandig und abriebfest. Sie kann in Temperaturbereichen von - 18
Grad C bis + 160 Grad C eingesetzt werden. Sie kreidet nicht und ist resistent gegen zahlreiche Chemika-
lien.

DUO-PUR/NITRIL Sohlen bestehen aus einer trittelastischen PUR Zwischensohle mit hoher Schockab-
sorption und einer Laufsohle aus Nitrilkautschuk. Die Nitrilkautschuk-Sohle zeichnet sich insbesondere
durch ihre Schnittfestigkeit und Rutschhemmung aus. Sie ist resistent gegen zahlreiche Sauren und
Laugen und hitzebestandig bis kurzfristig 200 Grad C. Naturlich ist auch dieser Sohlentyp antistatisch
ausgestattet. Die Nitril Laufsohle kreidet. Aufgrund der Schnittfestigkeit konnen diese Sohlen auch in
spanenden Bereichen eingesetzt werden.

VULKA Sohlen bestehen aus anvulkanisiertem Nitrilkautschuk. Sie sind besonders schnittfest und tempe-
raturbestandig bis 200 Grad C und werden daher in Bereichen eingesetzt, in denen hohe Temperaturen
auftreten. (z.B. Huttenwerke, GieRereien, Werften etc.)

SOHLENPROFIL
s. Profilgebung

SPALTEN

Rindshaute werden aufgrund ihrer Dicke und zur Ein-
glattung von Hautunebenheiten in der Gerberei Giber
die gesamte Flache geteilt, d.h. gespalten. Hierzu wer-
den spezielle Spaltmaschinen eingesetzt, die die Haute
horizontal teilen. Das Spalten kann an der noch nicht
gegerbten Rohhaut, an der gegerbten Bl63e oder an
der Trockenware vorgenommen werden. Durch das
Spalten entstehen unterschiedliche Teile: die obere b, : 'x\ /
Seite mit der Narbenschicht (Narbenspalt oder Volleder) » / S
und die untere Seite (Fleischspalt). Je nach Dicke des i
Leders kann man den unteren Spaltteil nochmals teilen
und erhalt dann zusatzlich zum Fleischspalt noch einen Mittelspalt.

Bandmesser-
spaltmaschine

Fleischspalt
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SPALTLEDER
Als Spaltleder bezeichnet man die beim Spalten der Haut anfallenden Schichten. Es ist zu unterscheiden
zwischen

* Narbenspalt (obere Hautschicht, die den Narben tragt - auch als Volleder bezeichnet),

¥ Fleischspalt (untere Hautschicht ohne Narben)

* Mittelspalt (mittlere Hautschicht, die anfallt, wenn der untere Spaltteil ohne Narbenschicht nochmals
geteilt wird)

Als klassisches Spaltleder werden handelsiiblich die mittlere und untere Spaltschicht des Leders bezeich-
net, also die Hautschichten ohne naturlichen Narben. Dieses Spaltleder ist in seiner urspriinglichen Form
von beiden Seiten rauh. Es kann durch PreBnarben so zugerichtet werden, dal3 es nur schwer von einem
Narben- bzw. Volleder zu unterscheiden ist. Die kiinstlich aufgepre3ten Narben weisen jedoch haufig
eine plastikartige Glatte auf und sind nicht so formstabil wie Volleder. Spaltleder wird in der Schuhpro-
duktion fiir die Fertigung von preisglinstigen Schuhen eingesetzt.

STAHLKAPPE
s. Sicherheits-Zehenkappe

STAHLZWISCHENSOHLE

Rostfreie Zwischensohle, die unterhalb der Brandsohle angeklebt wird, um die Sicherheitsschuhe durch-
trittsicher auszustatten. Fiir das Integrieren des ErgoPlus-Energieaufnahmeelementes wird eine speziell
abgewinkelte Stahlzwischensohle eingesetzt. Sicherheitsschuhe mit Stahlzwischensohle erfiillen die
Anforderungen nach S 3 der EN. (s. Durchtrittsicherheit)

STANZEN

Die einzelnen Schaftteile fiir die Schuhherstellung werden aus der gegerbten tierischen Haut ausge-
schnitten - ausgestanzt. Dieser Vorgang geschieht mit Hilfe von sog. Stanzmessern, die exakt nach der
Form der einzelnen Schaftteile hergestellt sind. Beim Ausstanzen der Lederteile sind neben einer még-
lichst guten Auswertung einige qualitatsrelevante Merkmale zu beachten.

1. Je nach Beanspruchung der einzelnen Schaftteile, mlissen die einzelnen Qulitatszonen der Haut be-
ricksichtigt werden. (s. Hautaufteilung)

2. Die Schaftteile sollen moglichst paarweise zusammengestellt und ausgeschnitten werden, damit si-
chergestellt ist, daB sie die gleichen Ledereigenschaften besitzen. (Paarigkeitsregel)

3. Beim Ausstanzen der Teile muB3 beachtet werden, daf3 sich das Leder nicht in der Lange dehnen darf.
Der Schaft wiirde ansonsten keine gute und dauerhafte Pal3form erreichen.

STANZMESSER
Werkzeug zum Ausstanzen der einzelnen Lederteile aus der Haut.

STAUBLASCHE

seitlich geschlossene Lasche, befestigt im VerschluBbereich des Schaftes. Die Staublasche verhindert das
Eindringen von Stauben und Fremdkoérpern in das Schuhinnere. Zahlreiche Stiefel aus dem Programm
sind mit einer Staublasche ausgestattet.

STEPPEREI
Teil der Fertigung, in dem die einzelnen Leder-Schaftteile zusammengenaht werden. Das Steppen der
Schifte erfordert eine hohe Qualifikation der Mitarbeiter und Mitarbeiterinnen.

STROBELN

Machart, bei der das Futterleder und das Oberleder der Seiten- und Fersenteile biindig mit der Brand-
sohle vernaht werden. Nur das Oberleder unterhalb des Stahlkappenbereiches wird unter die Brandsoh-
le gezwickt. Schuhe in gestrobelter Machart zeichnen sich durch ein geringes Gewicht und eine hohe
Flexibilitat aus.
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STUCKLISTE

Die Stiickliste beinhaltet alle fiir die Herstellung eines bestimmten Schuhs notwendigen Zubehor- und
Verbrauchsteile. Angegeben werden gleichermalen die bendtigten Mengen der Schuhkomponenten.
Deshalb ist die Stiickliste die Basis flr die Kalkulation der Schuhe.

TACKSE
Tackse sind kleine Metallstifte zum Anheften des Schaftes unter die Brandsohle. Der Vorgang wird als
tacksen bezeichnet.

TEXON-BRANDSOHLE

Texon ist ein Synthetikfaservlies mit spezifischen Vorteilen fiir den Einsatz als Brandsohlenmaterial. Te-
xonbrandsohlen sorgen fiir ein angenehmes Ful3klima und ein hohes Mal3 an Tragekomfort. Sie minimie-
ren so die Gefahr des Auftretens von FuBbrennen. Vorteile der Texon-Brandsohle:

* antistatisch auch im 100 % trockenen Zustand, und zwar ohne den Einsatz von zusatzlichen
Hilfsmitteln, die Briickenfunktion zur Laufsohle haben

* ca. 50 % leichter als vergleichbare Sohlen aus Naturmaterialien

* flexibel, zah und formstabil

* gute Luftdurchlassigkeit

* ausgezeichneter Abriebwiderstand

* hohe Feuchtigkeitsaufnahme

¥ schnelles Abtrocknen (trocknen quasi Gber Nacht)

* kein Verfarben und Verharten bei Feuchtigkeitsbelastung

* pH-neutral (pH-Wert von ca. 7 - 8)

* kein Nahrboden fiir Bakterien

TPU (thermoplastisches Polyurethan)

TPU ist eine besondere Form des Polyurethans (PUR). Es ist besonders robust, abriebfest und elastisch
und besteht nicht wie herkdmmliches Polyurethan aus zwei Komponenten, die miteinander zu einem
Schaum reagieren, sondern aus einem Granulat, das thermisch verformt wird. TPU ist daher deutlich leis-
tungsfahiger. Der Werkstoff ist in allen Eigenschaften, die einen Sicherheitsschuh auszeichnen - Abrieb,
Rutschhemmung, Dauerbiegeverhalten - entscheidend besser als das herkémmliche Polyurethan.

TRIANGELN

Bestandteil des VerschluBsystems von Sicherheitsschuhen. Triangeln sind dreieckig geformte Teile aus
korrosionsbestandigem Stahl zur Flihrung der Schniirsenkel. Der Name ist entstanden, da diese Metall-
teile in ihrer Form dem Musikinstrument ,Triangel” ahnlich sind.

TRENNMITTEL

Das Trennmittel wird bendtigt, damit sich die gespritzte Sohle riickstandsfrei und unbeschadigt aus der
Sohlenform |6st. Es gibt silikonfreie Trennmittel, die durch Spriihroboter optimal und sparsam in die Soh-
lenformen eingebracht werden.

UBERKAPPE

Gleichzeitig mit der Laufsohle aufgeschdumtes sicherheitstechnisches Zubehér. Die Uberkappe ist auf
dem Oberleder oberhalb der Zehenkappe angebracht. Die Uberkappe schiitzt das Oberleder in diesem
kritischen Bereich gegen vorzeitigen VerschleiB. Insbesondere Bauschuhe sind mit einer Uberkappe
ausgestattet, da hier die Gefahr besteht, dal3 das Oberleder im vorderen Blattbereich schnell beschadigt
wird. Die Farbe der Uberkappe entspricht der Sohlenfarbe.

UNTERTRITT
Zugabe an den Schaftteilen zum Verbinden der einzelnen Teile miteinander. Der Untertritt ist zwischen 6
und 10 mm breit. Ein Untertritt ist notwendig, wenn Schaftteile (ibereinandergesteppt werden.
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VEGETABILLEDER

pflanzlich gegerbtes Leder wird als Vegetabilleder bezeichnet. Rein pflanzlich gegerbte Leder sind rela-
tiv selten, da dieses Gerbverfahren sehr zeitintensiv ist. Meist trifft man auf chromgegerbtes Leder, das
vegetabil nachgegerbt worden ist. Vegetabilleder zeichnen sich durch eine gute Feuchtigkeitsaufnahme
aus.

VELOURLEDER

Das Velourleder gehort zur Gruppe der Rauhleder. Im Gegensatz zu Nubukleder wird Velourleder auf der
Fleischseite geschliffen. Es hat daher eine grobere Faserstruktur als Nubukleder. Da zur Herstellung von
Velourleder der Fleischspalt eingesetzt wird, spricht man haufig auch von Velourspalt.

VOLLEDER

Teil des Leders, der die Narbenschicht tragt. Volleder wird auch als Narbenleder bezeichnet. Es besitzt
hervorragende Trageeigenschaften und ist sehr formstabil und rei3fest. Der Einsatz von Volleder erhoht
den Tragekomfort flir den Schuhtrdager und verlangert die Standzeit der Schuhe.

VOLLNARBIGES LEDER

Leder, die nach der Zurichtung noch tiber die gesamte Narbenschicht verfligen; d.h. der Narben wird
nicht korrigiert. Vollnarbige Leder haben ein natiirliches Aussehen, einen vollen, kraftigen Griff und gute
Trageeigenschaften. Als vollnarbige Leder kénnen nur fehlerfreie Haute eingesetzt werden.

VORZEICHNEN
Beim Vorzeichnen werden Markierungslinien fiir das Anbringen von Nahten oder Teilen auf die Schafttei-
le aufgebracht.

VULKA SOHLE
s. Sohlenarten

WASSERLASCHE
Siehe Staublasche

WASSERWERKSTATT
Teil der Gerberei. Hier werden liberwiegend Arbeitsprozel3e ausgefiihrt, fir die viel Wasser benétigt wird
(s. Gerberei).

WASSERAUFNAHME / WASSERDURCHTRITTT

Nach den Vorschriften der EN darf bei Schuhoberteilen nach den Sicherheitskategorien S2 und S3 die
Wasseraufnahme 60 min. nach Priifbeginn nicht grof3er als 30 % sein. In dieser Zeit darf kein Wasser
durch das Schuhoberteil durchtreten. Nach weiteren 30 min. darf der Wasserdurchtritt durch das Schuho-
berteil max. 2 g betragen. Um diese Werte zu erreichen, sind die Schuhe nach S2 und S3 mit hydropho-
biertem Rindleder ausgestattet. Die so ausgeriisteten Schuhe kdnnen deshalb auch in Bereichen einge-
setzt werden, in denen das Auftreten von Feuchtigkeit zu erwarten ist.

WASSERDAMPFDURCHLASSIGKEIT / WASSERDAMPFZAHL

Die Wasserdampfdurchlassigkeit des Leders ist notwendig, damit der Fuf3 im Schuh nicht zu sehr
schwitzt. Beide Anforderungen gehoren zu den Grundanforderungen der EN an das Schuhoberteil. Die
Wasserdampfdurchlassigkeit darf nicht geringer als 0,8 mg/(cm2 x h) sein. Die Wasserdampfzahl darf
nicht unter 20 mg/cm?2 liegen.

WATERPROOF
Bezeichnung fiir stark wasserabweisende Leder. Es handelt sich meist um chromgegerbte oder kombi-
niert gegerbte Leder, die durch Impragnierung eine hohe Wasserdichtigkeit erhalten.
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WEICHE
Arbeitsgang in der Wasserwerkstatt einer Gerberei. (s. Gerberei)

WET BLUE
Als wet blue bezeichnet man chromgegerbtes Leder im nassen Zustand, das nicht weiter zugerichtet
wird. Es besitzt deshalb die typische blaulich-griine Farbung eines chromgegerbten Leders.

WEITE

Neben der FuBBlange ist die Weite ein wichtiges Mal3, um die optimale Pal3form der Schuhe fiir den
Schuhtrager zu erreichen. Das Mondopoint-System ermdglicht die Kombination der richtigen FuBlange
mit 4 verschiedenen Weiten. Bei allen anderen Schuhmalf3systemen wird der FuBlange automatisch eine
entsprechende Weite zugeordnet. Die Weite beschreibt den FuBumfang liber dem Ballenbereich.

WILDLEDER
Als Wildleder bezeichnet man nur Rauhleder aus Wildfellen (z.B. Reh, Hirsch etc.). Irrtimlicherweise wer-
den andere Rauhleder wie Velour- oder Nubukleder haufig als Wildleder bezeichnet.

WINTERSTIEFEL

Schaftstiefel, die zusatzlich mit einer Kalteisolierung (z.B. warmende Einlegesohle) ausgestattet sind. Win-
terstiefel sind mit unterschiedlichen Sohlentypen erhaltlich: MONO-PUR, DUO PUR/PUR und DUO PUR/
NITRIL.

ZEHENFREIHEIT
Die Zehenfreiheit beschreibt den Spielraum, den der Schuhtrager im Schuhinnern unterhalb der Zehen-
kappe hat. Die Zehenfreiheit ist aus Komfort- und sicherheitstechnischen Griinden wichtig.

ZEHENKAPPE
s. Sicherheits-Zehenkappe

ZURICHTUNG

Teil der Lederherstellung. Man unterscheidet Naf3- und Trockenzurichtung. Nach dem Gerben durchlduft
das Leder noch verschiedene Arbeitsgange, in denen die Optik und die Ledereigenschaften beeinflu3t
werden. Das Oberflachenschleifen und Farbspritzen sind z.B. Bestandteile der Zurichtung.

ZWICKEINSCHLAG

Zugabe am unteren Schaftrand. Der Zwickeinschlag wird unter die Brandsohle gezwickt. Je nach Mach-
art ist der Zwickeinschlag am kompletten Schaftrand vorhanden (AGO-Verfahren) oder nur im Bereich
des Blattes unterhalb der Zehenkappe. (Strobeln)

ZWICKEN
Als zwicken wird das Befestigen des Schaftes mit der Brandsohle bezeichnet. Je nach Machart gibt es
unterschiedliche Zwickmethoden (kleben, tacksen, ndhen)

www.baak.de



