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1. Einleitung

1.1.Ziele des ICSAS-Projekts

Die Ziele des Erasmus+ Projekts «Integrating Companies in a Sustainable Apprenticeship
System» (kurz: ICSAS, Ubersetzt: Integration von Produktionsfirmen in ein nachhaltiges
Ausbildungssystem) sind

e Wege aufzuzeigen, wie die vorhandenen Ausbildungssysteme fiir Schuh-Facharbeiter
in Rumanien und Portugal im Sinne einer praxisorientierten betrieblichen Ausbildung
weiterentwickelt werden kénnen, und dariiber hinaus die Schulung der betrieblichen
Ausbilder in Spanien und Deutschland durch sektorspezifische Unterlagen zu
verbessern.

e einen sektoralen Qualifikationsrahmen zu entwickeln, in den die nationalen
Qualifikationen, wie sie in Deutschland, Portugal, Rumanien und Spanien bestehen,
eingeordnet werden kdénnen.

1.2. Elf Leitfaden, an denen sich betriebliche Ausbilder orientieren konnen

Im dualen System wird das arbeitsplatzspezifische Wissen durch Facharbeiter in den
jeweiligen Abteilungen vermittelt. Im ICSAS-Projektantrag wurde vereinbart, dass das
Projektkonsortium elf Leitfaden entwickelt, die der Vorbereitung der betrieblichen Ausbilder
auf ihre Aufgabe dienen und das arbeitspraktische Lernen wahrend der Ausbildung
unterstitzen sollen. Die Aufgaben der Ausbilder sind:

e die Arbeitsgange zu demonstrieren, die die Auszubildenden am Ende eigenstandig
ausfiihren sollen

e die Auszubildenden anzuleiten und beim ersten eigenstandigen Herangehen an die
Aufgabe zu liberwachen und sie

e —sobald sie die Aufgabe immer besser meistern — weiter zu begleiten

e die Auszubildenden soweit in die jeweiligen Arbeitsschritte einzufiihren, dass sie sie
am Ende ihres Aufenthalts am jeweiligen Arbeitsplatz eigenstandig ausfiihren kénnen.

AuBerdem sollte jeder Betrieb, der in ein arbeitspraktisches Ausbildungssystem eingebunden
ist, einen Ausbildungsleiter bestimmen, dessen wichtigste Aufgaben die folgenden sind:

e Erstellung des individuellen Trainingsplans fir jeden Auszubildenden (wie lange jeder
Auszubildende an jeder einzelnen Lernstation verweilen soll und in welcher
Reihenfolge die Lernstationen durchlaufen werden — nicht alle Auszubildenden
kénnen zeitgleich beispielsweise im Zuschnitt anfangen)

e Beurteilung und Dokumentation des Lernfortschritts jedes Auszubildenden an jeder
Lernstation

Die elf Leitfaden sind nicht dazu gedacht, ein Lehrbuch zu ersetzen. Sie sollen die Ausbilder
bei der Planung der arbeitspraktischen Aktivitaten mit den Auszubildenden unterstiitzen. Die
Ausbilder kénnen gerne zuséatzlich weitere Unterlagen aus anderen Quellen (Lehrblicher aus
der eigenen Ausbildung etc.) hinzuziehen.
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1.3.Zum Auftakt: Betriebsfiihrung fiir die Auszubildenden

Bevor die Auszubildenden in der konkreten Abteilung mit der praktischen Ausbildung
beginnen, sollten sie das gesamte Unternehmen kennenlernen.

Die Betriebsbesichtigung kdnnte mit einer Produktvorstellung beginnen. Welche Art von
Schuhen stellt das Unternehmen her? Fiir welche Einsatzzwecke werden sie genutzt? Wer sind
die Kunden, in welche Segmente kann man sie kategorisieren? Welche Vertriebskanale
werden genutzt? Geben Sie den Auszubildenden Einblick in die Modellabteilung (Entwurf und
technische Ausarbeitung), Einkaufsabteilung, Produktionsplanung, alle
Produktionsabteilungen, Marketing und Verkauf und schlieBlich auch ins Lager und die
anschliefenden Logistikprozesse.

Zeigen Sie den Auszubildenden Details typischer Schuhmodelle, die der Betrieb produziert
(siehe Abb. 1) und erklaren sie die Besonderheiten, damit die Auszubildenden verstehen, wie
komplex das Produkt Schuh sein kann.

Abb. 1: Ansichten von Schuhteilen wie auf dem Foto kénnen fiir
Auszubildende sehr hilfreich sein, um die Komplexitit des
Schuhaufbaus zu verstehen. Bild: ISC
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2. Montage in der Schuhfertigung

Die Montage ist eine Abteilung gegen Ende des Schuhproduktionsprozesses (es schliefen sich
lediglich Finish und Versand an).

In der Montageabteilung werden die gezwickten Schafte mit den vorgesehenen Schuhbdden
versehen. Beim Eingang in die Montage sind die Schuhe also immer noch aufgeleistet (siehe
auch die Ausbilder-Unterlagen zu den Abteilungen ,Vorbereitung zum Zwicken® und
»Zwickerei”). Der Leisten verleiht dem Schuh seine endgiiltige Form und bestimmt somit auch
die Passform.

Flexible

Klebezwicken Machart Strobelmachart Direktanspritzen

N

A L e _

Halogenieren

(Schaft & Sohle) Form mit Trennmittel
ausspriithen

Primerauftrag

(Schaft & Sohle) Direktanformen der Sohle

Zementieren
(Schaft & Sohle)

r. -

Waschen, Rauen, Waschen, Rauen,
Halogenieren Halogenieren
(Schaft & Sohle) (Schaft & Sohle)

Primerauftrag
(Schaft & Sohle)

Primerauftrag
(Schaft & Sohle)

Zementieren
(Schaft & Sohle)

\_

Zementieren
(Schaft & Sohle)

Aktivieren
(Schaft & Sohle)

Aktivieren
(Schaft & Sohle)

Aktivieren
(Schaft & Sohle)

Schaft & Sohle verpressen

Schaft & Sohle verpressen

Schaft & Sohle verpressen

Ausleisten Sohlenrand beschneiden

[

Abb. 2: Arbeitsfolge in der Montage fiir die géingigsten Macharten.
“Klebezwicken ist die Machart, die in diesem Dokument behandelt wird (Quelle: ISC)

Wie der Produktionsprozess in der Montage ablauft, hangt hauptsachlich von der Machart ab.
Die im Rahmen des ICSAS-Projekts teilnehmenden Schuhhersteller nutzen vorrangig die
klebegezwickte Machart, was bedeutet, dass Schaft und Sohle mit sehr leistungsfahigen
Klebstoffen verklebt werden.

Das Ausleisten findet statt, sobald die Sohle gesetzt ist beziehungsweise bevor der Absatz
befestigt wird.
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3. Montage (klebegezwickte Machart)

Die gezwickten Schuhe (Halbfertigprodukte) kommen auf Partiewagen aus der Zwickerei. Der
Arbeitsauftrag liegt bei und die Bodenkomponenten werden aus dem Lager nach der
Referenznummer im Arbeitsauftrag zusortiert, also beispielsweise Laufsohlen, Absétze,
Deckflecke, Absatzbezlige (zugeschnitten aus Leder).

3.1.Rauen (manuell)

Der erste Arbeitsgang in der Montage ist das Rauen des Schuhbodens, genauer gesagt des
Zwickeinschlags.

In der Serienproduktion (bei Gabor findet sie in den Produktionsstatten in der Slowakei und
in Portugal statt) geschieht das Rauen auf Rauautomaten. Im Gabor-Werk in Rosenheim
werden hauptsachlich Musterschuhe gefertigt, das wirde haufigen Werkzeugwechsel und
hadufiges Neueinstellen der Raumaschinen bedeuten. Aus diesem Grund wird hier manuell
geraut.

Zweck des Rauens ist es, Falten im Zwickeinschlag zu glatten und die Narbenschicht des Leders
zu entfernen, weil sie einen relativ hohen Fettanteil besitzt. Fett ist sehr klebefeindlich und
kann die Qualitat der Sohlenklebung erheblich beeintrachtigen.

Im Beispiel der Lernstationsanalyse in dieser Abteilung bei Gabor wurde ein mit Harter
versetzter warmeaktivierter Klebstoff benutzt, um die Klebkraft zu verstarken.

Zunachst wird der Zwickeinschlag mit grobem und danach mit feinem Sandpapier auf einer
Rauscheibe aufgeraut. Manuelles Rauen erfordert hohe Prazision und den richtigen Druck des
Schafts gegen die Rauscheibe.

Rauen flhrt zu einer VergréBerung der Oberflache. Dadurch kann der im nachsten Schritt
aufgebrachte Klebstoff das zu verklebende Material besser benetzen, was die Starke der
Klebung verbessert.

Abb. 3: Manuelles Rauen (grobes Sandpapier). Bild: ISC
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Abb. 5: Perfektes Rauergebnis: Nur die Narbenschicht wurde abgetragen.
Die Strukturfestigkeit des Oberleders bleibt erhalten und die Kontaktfléiche
fiir die Klebeverbindung wurde vergréfSert. Bild: I1SC

Abb. 6: Beispiel eines liberrauten Schafts. Das weifSe Zwischenfutter ist zu
sehen. In diesem Fall hdngt die Stérke der Klebeverbindung rein von der
Strukturstdrke des Futters und des Zwischenfutters ab. Bild: ISC
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Abb. 7: Wenn Raustaub zurlickbleibt, ist die Gefahr grof3, dass die Raupartikel im nédchsten
Arbeitsschritt mit Klebstoff eingestrichen werden. Da sie aber nicht im Material verankert
sind, werden sie die Festigkeit der Klebung schwdchen. Bild: ISC

Das Schuhmodell im Beispiel der Lernstationsanalyse hat eine Dreiviertelsohle. Daher muss
der Bereich des Fersenbettes nicht geraut werden. Sohlen (ber die volle Liange des
Schuhbodens erfordern das Aufrauen des gesamten Bodens. Bei Schalensohlen miissen
zusatzlich die Seiten aufgeraut werden. Um die Hohe des Schalensohlenrandes beim Rauen
genau einhalten zu kénnen, wird die Sohle kurz aufgelegt und die Hohe des Sohlenrands
markiert. So kann der Schaft am Boden wie auch seitlich prazise bis zur Markierung geraut
werden.

Danach wird der Raustaub entfernt (beispielsweise kann er mit einer Druckluftpistole
abgeblasen werden).

Rauen / Zweck

e VergrolRert die Kontaktflache fiir die
Klebung

e Erlaubt bessere Verankerung
(mechanisches Verzahnen)

¢ Entfernt eventuell schwache oder
stark fetthaltige Oberflachenschichten
(Narbenschicht), Trennmittel,
ausbliihende Chemikalien,
Weichmacher etc.

e |st der Schuhboden gleichmaRig
geraut und nicht Gberraut?

e Leder: wurde nur die Narbenschicht
entfernt?

e Wenn Raueffekte nachlassen (zum
Beispiel bei PU-Sohlen): Nachrauen

e Raustaub unbedingt entfernen!

Abb. 8: Was das Rauen bewirkt und was beim Rauen zu beachten ist. Quelle: ISC
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3.2.Zementieren (manuell)

Im Beispiel der Lernstationsanalyse wurde ein warmeaktivierter Klebstoff mit Harterzusatz

verwendet.

Abb. 9: Primerauftrag (,primern®). Bild: Gabor

»Zementieren” bedeutet, eine Klebstoffschicht aufzutragen (im Beispiel einen PU-Klebstoff).
Dies geschieht in zwei Etappen: Vor- und Hauptstrich. Vorstreichen wird als ,primern“
bezeichnet. Bei Gabor Rosenheim wird dafiir ein Pinsel verwendet. In der Serienproduktion
Ubernehmen Zementierautomaten diese Aufgabe.

B -

Abb. 10: Die Aufgabe des Ausballmaterials ist es, den Hé6henunterschied zwischen
Zwickeinschlag und Brandsohle auszugleichen. Bild: Gabor

Wichtig: Besonders viel Klebstoff aufzutragen heiflt nicht, dass das Kleberesultat besonders
vorteilhaft ausfallen wird! Zu dicke Klebstoffschichten trocknen oft nur oberflachlich und
erreichen nicht ihre volle Klebkraft. Auch die Einhaltung der Trockenzeit ist unbedingt zu
beachten: Im Beispiel sind es 10 Minuten. Der Vorstrich muss getrocknet sein, bevor Sohle
oder Schaft weiterbearbeitet werden.
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Sobald der Vorstrich getrocknet ist, wird das Ausballmaterial eingelegt. Sein Zweck ist, den
Hohenunterschied zwischen Zwickeinschlag und Brandsohle auszugleichen, der sonst fiir den
Trager des Schuhs spiirbar ware.

Danach wird der Hauptstrich aufgetragen (nur auf den Zwickeinschlag, nicht auf das
Ausballmaterial). Dieser Arbeitsgang wird an einem Arbeitsplatz mit Abzug durchgefiihrt, um
die Person, die die Arbeit durchfiihrt, vor den schadlichen fliichtigen Substanzen zu schiitzen,
die in I16semittelhaltigem Klebstoff enthalten sind.

Je nach Sohlenmaterial gibt es unterschiedliche Arten der Vorbehandlung vor dem Verkleben.
Im Beispiel wurde eine TPU-Sohle verklebt. Sie muss abgewaschen werden, um Fett und
andere Verschmutzungen zu entfernen, bevor der Klebstoff aufgetragen wird. Eine PU-Sohle
dagegen wirde chemisches Aufrauen erfordern. Und immer zu beachten: Die Trockenzeiten.

Abb. 11: Sohlenzementieren. Bild: Gabor
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Sohlenvorbehandlung

Vor dem Klebstoffauftrag miissen Sohlenmaterialien vorbehandelt werden, um ein
optimales Klebeergebnis zu erreichen:

Hinweis zum Abwaschen:

PU — abwaschen oder rauen, dann primern Zum Abwaschen benutzt man meist
Losemittel. Primer sind spezielle,
TR (TPR) — halogenieren oder UV-Behandlung | normalerweise I6semittelhaltige
Klebstoffe, die je nach Sohlenmaterial
PVC — abwaschen ausgewahlt werden. Lesen Sie
unbedingt das Sicherheitsdatenblatt,
Gummi —rauen, abwaschen, halogenieren das allen chemischen Produkten

beiliegt, um zu entscheiden, welche
Substanzen in  lhrem  Betrieb
eingesetzt werden sollen und welche
Malnahmen fiir den
Gesundheitsschutz der Mitarbeiter
ergriffen werden missen.

EVA — rauen / abbursten, primern

TPU — abwaschen, primern

Leder — rauen, primern

Abb. 12: Géngige Vorbehandlungsmethoden fiir unterschiedliche Sohlenmaterialien. Quelle: 1SC

3.3.Absatz beziehen

Bei manchen Schuhmodellen ist vorgesehen, dass der Absatz mit Leder bezogen sein soll, oft
mit dem gleichen Leder wie der Schaft. Bei anderen Modellen miissen beispielsweise die
Brandsohlenrander mit Leder eingefasst werden (haufig bei Sandalen oder fersenoffenen
Modellen).

Die Abteilung, in der die Absatzrohlinge bezogen oder Brandsohlen eingefasst werden, ist die
sogenannte Bodenvorbereitung.

Abb. 13: Klemmvorrichtung, in die der Absatzrohling eingespannt wird, um mit Leder bezogen
zu werden. Bild: Gabor
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Zum Beziehen werden die Absatzrohlinge in Klebstoff getaucht und dann in eine
Klemmvorrichtung eingespannt. Das Bezugsleder wurde zuvor in der Zuschneidabteilung
zugeschnitten und auf die gewlinschte Dicke gespalten.

Das Bezugsleder wird auf der Riickseite mit Spriihkleber beschichtet und dann um den Absatz
gelegt und angedriickt. Die Bezugslederkanten stoflen an der Absatzfront aufeinander.
Uberschiissiges Material wird beschnitten. An der Ober- und Unterkante des Absatzes, also
am Fersenbett und zur Auftrittsfliche hin, wird das Leder umgelegt.

Abb. 14: So wird der bezogene Absatz am Schuh aussehen. Bild: Gabor

3.4.Brandsohle einfassen

Fir die Lernstationsanalyse zeigte Gabor, wie eine Brandsohle am Rand mit einem
Lederstreifen bezogen wird. Auch dieser Arbeitsgang findet in der Bodenvorbereitung statt.
Das Brandsohlenlager befindet sich in der Zwickerei.

Abb. 15: Brandsohle mit Lederbezugsstreifen. Bild: Gabor
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Neopren-Klebstoff wird mit einem Pinsel auf beide zu verklebenden Oberflachen aufgebracht.

Der Lederstreifen wird unter Spannung um die Brandsohlenkante gelegt. Die Enden werden
ausgerieben, damit keine Verdickung entsteht.

Abb. 16: Letzter Schliff fiir eine eingefasste Brandsohle. Bild: Gabor

3.5.Sohlensetzen

Sohlen und Schafte werden warmeaktiviert. Dann werden die Sohlen gesetzt, indem sie auf

einer zweistelligen Sohlenpresse (je eine Pressstation fiir rechten und linken Schuh)
angepresst werden.

e

Abb. 17: Sohlenaktiviergerdit. Bild: Gabor

Je weicher das Sohlenmaterial, desto weniger Druck sollte aufgebracht werden. Fiir weiche
Sohlen benutzt man meist pneumatische Sohlenpressen. Hydraulische Sohlenpressen kénnen
hoheren Druck erzeugen und werden daher vorzugsweise fiir hartere Sohlen eingesetzt.

Besonders wichtig beim Sohlenverpressen ist die gleichmaRige Druckverteilung.
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Abb. 18: Hydraulische Sohlenpresse. Bild: ISC

I $3G3
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Abb. 19: Pneumatische Sohlenpresse mit Doppelmembran.
Bild: I1SC
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3.6. Ausleisten

Der nachste Arbeitsgang ist das Ausleisten (den Leisten entfernen).

3.7. Absatz befestigen

Der Absatz wird angeschraubt und der gerade Stand des Schuhs gepriift (wobei ein Stlck
Gummi den noch fehlenden Absatzfleck kompensiert).

o —— - ~ . "—‘r' S S —
- - »

— -
- w—

Abb. 20: Maschine zum Anschrauben der Absdtze. Bild: Gabor

3.8. Deckfleck befestigen

Im letzten Arbeitsgang der Montage wird der Deckfleck aufgedriickt (er schnappt auf Druck
ein).

Der Deckfleck besitzt Haltestifte mit Langsrillen, damit kein Uberdruck im Absatz entsteht.

Der Absatz wird dann noch mit vier Tacksen fixiert, damit er sich nicht um den Schraubnagel
drehen kann. Dabei darf das Stahlgelenk der Brandsohle nicht getroffen werden.

|15
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4. Bewertungsbogen / Vorlage

4.1.Einleitung zum Feedback-Bogen

Anders als beim Lernen in formalen Umgebungen wie Klassenzimmern oder
Ausbildungswerkstatten hangen die Lernergebnisse (Learning Outcomes, LO) des
arbeitspraktischen Lernens (Work-based Learning, WBL) stark von der jeweiligen Ausstattung
der Produktionslinie ab. Bendtigen die produzierten Schuhe einen bestimmten Arbeitsgang
nicht (beispielsweise eine eingestrobelte Brandsohle), so ist es eben nicht moglich, diesen
Arbeitsgang in diesem Betrieb zu erlernen.

Eine systematische und transparente Kommunikation iber konkrete Lernergebnisse, die von
einem Auszubildenden erworben werden, zwischen den betrieblichen Ausbildern, die den
Lernenden in den verschiedenen Abteilungen unterstitzen, und dem Ausbildungsleiter ist von
groRer Bedeutung.

Fir diese Kommunikation empfehlen wir die nachfolgend zur Verfiigung gestellte Matrix: Sie
ermoglicht die Dokumentation der Lernergebnisse in jeder Abteilung und ist weder
zeitaufwendig noch mit einer formalen Bewertung verbunden.

Die Matrix beinhaltet die wichtigsten Arbeitsschritte und Aufgaben (fett), deren Ausfiihrung
die Auszubildenden in der jeweiligen Abteilung lernen. Die Arbeitsschritte und Aufgaben
werden in Bezug mit den erworbenen Fahigkeiten gesetzt. Um anzuzeigen, dass zur Erfiillung
einer Arbeitsaufgabe grundlegende Kompetenzen und Wissen nétig sind, sind die einzelnen
Elemente, die zur Ausflihrung einer Arbeitsaufgabe notig sind, aufgefihrt.

Zur Nutzung der Matrix: Um den Lernfortschritt jedes Auszubildenden zu dokumentieren, soll
der Ausbilder in der Matrix fiir jede Arbeitsaufgabe den erreichten Autonomiegrad angeben
(zur Wahl stehen ,Bendtigt praktische Hilfestellung” / ,Bendtigt Anleitung” / ,Benotigt
Beobachtung” / ,Vollig eigenstandig”); wenn ein Arbeitsschritt oder eine Aufgabe in der
Matrix-Vorlage in lThrem Betrieb nicht vorkommt, kdnnen Sie diesen Punkt lI6schen; wenn
zusatzliche Arbeitsschritte vorkommen, kdnnen Sie die Liste an die Gegebenheiten in lhrem
Betrieb anpassen.

Am Ende dokumentiert die ausgefiillte Matrix, was der Lernende gelernt hat (oder auch nicht)
und welchen Autonomiegrad er erreicht hat. Und nochmal: Bitte beachten Sie, dass Sie diese
Matrix entsprechend den Prozessen und den Ablaufen in Ihrer Abteilung anpassen missen.
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Ausbilder-Unterlagen Montage

Lernstation: Montage

Arbeitsschritt: Vorbereitung

sortieren;

Um Hilfe bitten, wenn notig

Partiewagen mit aufgeleisteten Schaften aus der Zwickerei entgegennehmen;
Arbeitspapiere lesen und verstehen;
Laufsohlen und andere erforderliche Bodenkomponenten auf den Partiewagen

Beurteilung
Benotigt praktische Benotigt mindliche Benotigt Vollig eigenstandig
Hilfestellung Anweisungen Beobachtung
[l O O [l
Ort, Datum Unterschrift

Arbeitsschritt: Manuelles Rauen

Arbeitsauftrag lesen und verstehen;

Rauarbeitsgang durchfiihren (praziser Raubereich, richtiger Druck, kein Uberrauen),
Sicherheitsvorschriften beachten;

Arbeitsergebnis kontrollieren und eventuelle Fehler erkennen;
Um Hilfe bitten, wenn notig

Beurteilung
Bendtigt praktische Bendtigt mindliche Bendtigt Vollig eigenstandig
Hilfestellung Anweisungen Beobachtung
O O O O
Ort, Datum Unterschrift

|17
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Arbeitsschritt: \ Zementieren (manuell)

Arbeitsauftrag lesen und verstehen;
Primer auftragen, dabei Sicherheitsvorkehrungen beachten;
Hauptstrich auftragen, dabei Sicherheitsvorkehrungen beachten;
Arbeitsergebnis kontrollieren und eventuelle Fehler erkennen;
Um Hilfe bitten, wenn noétig;
Wissen Uber Sohlenmaterialien und Klebstoffe

Beurteilung
Benotigt praktische Benotigt mindliche Benotigt Vollig eigenstandig
Hilfestellung Anweisungen Beobachtung
[l O O [l
Ort, Datum Unterschrift

Arbeitsschritt: Laufsohle setzen

[Bitte entwickeln Sie liberpriifbare Kriterien (wie im obigen Beispiel), die fur die
Ablaufe in Ihrem Unternehmen passen]

Beurteilung
Benotigt praktische Benotigt mindliche Benotigt Vollig eigenstandig
Hilfestellung Anweisungen Beobachtung
O O O [l
Ort, Datum Unterschrift

Arbeitsschritt: \ Absatz und Deckfleck befestigen

[Bitte entwickeln Sie liberpriifbare Kriterien (wie im obigen Beispiel), die fir die
Ablaufe in lhrem Unternehmen passen]

Beurteilung
Benotigt praktische Benotigt mindliche Benotigt Vollig eigenstandig
Hilfestellung Anweisungen Beobachtung
Il O O O
Ort, Datum Unterschrift
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Ausbilder-Unterlagen Montage

Arbeitsschritt: \ Absatz beziehen, Deckfleck setzen

[Bitte entwickeln Sie liberpriifbare Kriterien (wie im obigen Beispiel), die fur die
Ablaufe in lhrem Unternehmen passen]

Beurteilung
Benotigt praktische Benotigt mindliche Benotigt Vollig eigenstandig
Hilfestellung Anweisungen Beobachtung
O O O [l
Ort, Datum Unterschrift

Arbeitsschritt: Brandsohlen / Abs&tze beziehen

[Bitte entwickeln Sie liberpriifbare Kriterien (wie im obigen Beispiel), die fir die
Ablaufe in Ihrem Unternehmen passen]

Beurteilung
Benotigt praktische Benotigt mindliche Benotigt Vollig eigenstandig
Hilfestellung Anweisungen Beobachtung
[l O O [l
Ort, Datum Unterschrift

Arbeitsschritt: \ Arbeitsergebnis kontrollieren

[Bitte entwickeln Sie liberpriifbare Kriterien (wie im obigen Beispiel), die fur die
Ablaufe in lhrem Unternehmen passen]

Beurteilung
Bendtigt praktische Bendtigt mindliche Bendtigt Vollig eigenstandig
Hilfestellung Anweisungen Beobachtung
O O O O
Ort, Datum Unterschrift

| 19
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Abschlussbewertung (Abteilung Montage)

Montage mit allen genannten Arbeitsschritten
Beurteilung

Braucht weitere Ubung Kann (fast) alle Arbeiten selbsténdig ausfiihren

O O

Ort, Datum Unterschrift
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5. Abbildungsverzeichnis

Abb. 1: Ansichten von Schuhteilen wie auf dem Foto kdnnen fur Auszubildende sehr hilfreich sein, um

die Komplexitat des Schuhaufbaus zu verstehen. Bild: ISC..........cooviiiiiiiiiieiiee e 4
Abb. 2: Arbeitsfolge in der Montage fiir die gangigsten Macharten. .......c.ccccevveiieeiiciiei e 5
Abb. 3: Manuelles Rauen (grobes Sandpapier). Bild: ISC........ccoociiiiiiiiiiiiceee e 6
Abb. 4: Manuelles Rauen (feines Sandpapier). Bild: Gabor .........ccceecveeeiiiiciiicceeee e 7

Abb. 5: Perfektes Rauergebnis: Nur die Narbenschicht wurde abgetragen. Die Strukturfestigkeit des
Oberleders bleibt erhalten und die Kontaktflache fiir die Klebeverbindung wurde vergréRert. Bild: ISC

Abb. 6: Beispiel eines liberrauten Schafts. Das weiRe Zwischenfutter ist zu sehen. In diesem Fall hangt
die Starke der Klebeverbindung rein von der Strukturstarke des Futters und des Zwischenfutters ab.
271 To N 1] O PR UUUPRROt 7

Abb. 7: Wenn Raustaub zurickbleibt, ist die Gefahr groR, dass die Raupartikel im nachsten
Arbeitsschritt mit Klebstoff eingestrichen werden. Da sie aber nicht im Material verankert sind, werden

sie die Festigkeit der Klebung schwachen. Bild: ISC........cccuuiiiiiiiiiiicie e 8
Abb. 8: Was das Rauen bewirkt und was beim Rauen zu beachten ist. Quelle: ISC........c.ccccevveerieennee. 8
Abb. 9: Primerauftrag (,primern®). Bild: Gabor ........cccuuiiiieiiiee ettt e 9
Abb. 10: Die Aufgabe des Ausballmaterials ist es, den Hohenunterschied zwischen Zwickeinschlag und
Brandsohle auszugleichen. Bild: Gabor.........cuiiiiiiiieiciiie e e e s saaee e 9
Abb. 11: Sohlenzementieren. Bild: Gabor.........cc.ooiiiiiiii e 10

Abb. 12: Gangige Vorbehandlungsmethoden fiir unterschiedliche Sohlenmaterialien. Quelle: ISC.... 11

Abb. 13: Klemmvorrichtung, in die der Absatzrohling eingespannt wird, um mit Leder bezogen zu

WEFAEN. Bild: GADOK ...ttt sttt et e b e e she e sat e st et e e beenes 11
Abb. 14: So wird der bezogene Absatz am Schuh aussehen. Bild: Gabor........cccccceevvviiieeiicieee e, 12
Abb. 15: Brandsohle mit Lederbezugsstreifen. Bild: Gabor.........c.ccoevcviieiiciieeiciieecccree e 12
Abb. 16: Letzter Schliff fiir eine eingefasste Brandsohle. Bild: Gabor ..........cccccvveeeiciieiicciiee e 13
Abb. 17: Sohlenaktiviergerat. Bild: Gabhor.........ccccuviiiiiiiiiiciiie e ee e 13
Abb. 18: Hydraulische Sohlenpresse. Bild: ISC.........cocciiiiiiiiiiiiciiiiececree et ssae e e s seaeeeeas 14
Abb. 19: Pneumatische Sohlenpresse mit Doppelmembran. Bild: ISC ..........cccvvviieeiiiecciiieeee s 14
Abb. 20: Maschine zum Anschrauben der Absdtze. Bild: Gabor.........coceevieiieieenenienieceeeeeee 15
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