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Vorwort

Die technischen und chemischen Erfindungen des 19. und 20. Jahrhunderts ha-
ben auch in der Gerberei und in der Schuherzeugung umwilzende Verinderun-
gen verursacht. Die wichtigsten auslésenden Ursachen dafiir waren die Erfin-
dungen von neuen und rationellen Gerbmethoden, die Einfilhrung der Nihma-
schine in der Schuherzeugung und die Anwendung jener synthetischer Stoffe,
aus denen die Lederaustauschstoffe und die hochwertigen Kleber hergestellt
werden. Die unausbleibliche Reaktion auf diese Errungenschaften war die, daf§
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die meisten der iiber das ganze Land verstreuten Kleinbetriebe der Gerber und
Schuhmacher langsam durch Industriebetriebe abgelost wurden.

Eine Nebenerscheinung der industriellen Gerberei und Schuherzeugung ist
die, daf} durch die Art und die Verarbeitung der Rohstoffe viele der jahrhunder-
tealten Arbeitsmethoden hinfillig geworden sind und langsam in Vergessenheit
geraten. Wenn man in unseren heimischen Sammlungen die sparlichen Schuhbe-
stinde betrachtet und dabei bedenkt, daff das Schuhwerk in der Kulturge-
schichte des Menschen einen auflerst wichtigen Platz einnimmt, so kann man
feststellen, dafl bei uns das alte Schuhwerk volkskundlich ziemlich vernachlis-
sigt wird.

Da iiber die ledernen Wasserstiefel, die einst im Flufigebiet der Traun das cha-
rakteristische Schuhwerk darstellten, bisher keine Veréffentlichung vorliegt,
habe ich fiir dieses Jahrbuch einen vereinfachten Bericht abgefafit, den ich aus
meiner Arbeit iiber Jagdstiefel entnommen habe.

Das Zustandekommen dieses Berichtes verdanke ich vor allem dem Schuhma-
chermeister Johann Krendl (t 1971) aus Fischdorf, Gem. Ebelsberg, und dem
Schuhmacher Johann Wimmer aus Oberndorf, Gem. Gunskirchen.

Die Wasserstiefelschuster

Als im vorigen Jahrhundert die Fischerei, die Fl6ferei und die Schiffahrt noch in
groflerem Ausmafle auf der Traun und ithren Nebenfliissen betrieben wurde, wa-
ren an den Gewissern viele Menschen titig, die man in einem Sammelnamen als
Wasserleute bezeichnete. Von diesen Wasserleuten hatten vor allem die Fischer,
die Wasserbauschiffleute und die Schiffreiter Arbeiten im Wasser zu verrichten,
und verwendeten daher ein der Arbeit angepafites Schuhwerk, die sogenannten
Wasserstiefel, die mitunter auch als Watstiefel? bezeichnet wurden. Diese
schiitzten die unteren Extremititen vor den schidlichen Einfliissen des Wassers,
gewihrten Schutz vor Schnitt und Stichverletzungen und verhalfen zu einem si-
cheren Auftritt.

Die Erzeugung der Wasserstiefel, die im Fluflgebiet der Traun auf einer jahr-
hundertealten Tradition beruht, bewerkstelligten die Wasserstiefelschuster,
worunter Schuhmacher zu verstehen sind, die sich neben der Erzeugung des
herkémmlichen Schuhwerkes vor allem auf die Wasserstiefelerzeugung speziali-
siert hatten. Da in den Zunftbiichern keine spezialisierten Berufsbezeichnungen

1 Imbeschriebenen Fluigebiet wurden beim Fischen — meist von Hilfspersonen —in der warmen
Jahreszeit auch sogenannte »Watschua« verwendet. Es handelt sich aber hier nur um gewdhn-
liche, unbrauchbar gewordene Arbeitsschuhe.
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angefiihrt sind, konnen wir nicht angeben, wie viele Wasserstiefelschuster vor
dem Jahre 1900 im beschriebenen Flufigebiet gearbeitet haben. Es konnte des-
halb nur der kurze Zeitraum vom Jahre 1900 bis zum Jahre 1940 erfafit werden.
Aus diesem Zeitraum wurden neun Schuhmacher ausfindig gemacht, die wohl
alle Wasserstiefel erzeugten, von denen aber nur mehr sechs? spezialisiert wa-
ren. An Hand der folgenden Aufzihlung ist zu ersehen, daff von diesen Schuh-
machern acht bereits gestorben sind.

Dirnstorfer(t), Stadl-Paura/Stadl Traun-Aichet. Von diesem Schuhma-
cher konnte der Vorname und das Todesdatum bisher nicht ermittelt werden.

Andreas Zobl, Oberndorf, Gem. Gunskirchen, gestorben am 2. Oktober
1906 im 76. Lebensjahr in Oberndorf, Gem. Gunskirchen.

Johann Wimmer, Oberndorf, Gem. Gunskirchen, gestorben am 22, Mai
1941 im 73. Lebensjahr in Irnharting, Gem. Gunskirchen.

Johann Wimmer, Oberndorf, Gem. Gunskirchen, geboren am 17. Fe-
bruar 1905 in Waidhausen, Gem. Wels.

Johann Reder3, Kappern, Gem. Marchtrenk, gestorben am 14. Oktober
1930 im 72. Lebensjahr in Kappern, Gem. Marchtrenk.

Johann Oberndorfer? Rutzing, Gem. Horsching, gestorben am 5. Ok-
tober 1925 im 66. Lebensjahr in Rutzing, Gem. Horsching.

Johann Krend]l, Fischdorf, Gem. Ebelsberg, gestorben am 18. November
1921 in Fischdorf, Gem. Ebelsberg.

Johann Krendl5, Fischdorf, Gem. Ebelsberg, gestorben am 10. November
1971 im 74. Lebensjahr in Fischdorf, Gem. Ebelsberg.

Joset Leitners, Ebelsberg, gestorben am 2. Mai 1942 im 57. Lebensjahr.

Da ab der Mitte des 19. Jahrhunderts das handwerkliche Kénnen der Schuhma-
cher, bedingt durch die fortschreitende Mechanisierung und die damit verbun-
dene Arbeitsteilung, langsam verlorenging, ist es verstindlich, dafl zu Beginn
des 20. Jahrhunderts nur mehr wenige Schuhmacher fachgerechte Wasserstiefel
anfertigen konnten. Es waren deshalb die letzten spezialisierten Wasserstiefel-
schuster in weitem Umbkreis bekannte Persénlichkeiten, die, obwohl die Was-
serstiefelerzeugung grofle Kraftanstrengung erforderte und keiner durch das
Handwerk wohlhabend wurde, mit viel Berufsstolz an ihrer Arbeit hingen. Thre
kunstvollen Erzeugnisse wurden bei Gewerbeausstellungen fastimmer mit Prei-
sen ausgezeichnet. Zum Niedergang ihres Handwerkes trug vor allem die Ein-
stellung der FlofRerei und der Schiffahrt, weiters der Riickgang der Fischerei und

2 Die spezialisierten Wasserstiefelschuster waren: Dirnstorfer, Johann Wimmer (Vater und
Sohn), Johann Reder und Johann Krendl (Vater und Sohn).

3 Johann Reder trug als Standeszeichen an seiner Uhrkette einen kleinen silbernen Schuh.

4 ]oll:?nn Oberndorfer wohnte im sogenannten Schuhwolfhiusl in Rutzing Nr. 26, Gem. Hor-
sching.

5 Johangn Krend! und ebenfalls Josef Leitner besaflen einen holzernen Geschiftsschild, auf dem
ein schwarzer Stiefel aufgemalt war.
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der Abschlufl der groflen Fluf8regulierungsarbeiten bei. Der totale Niedergang
des Handwerkes setzte aber erst um das Jahr 1930 ein, als sich die industriell er-
zeugten Gummiwasserstiefel auch bei uns durchsetzen konnten. Dazu ist zu
bemerken, dafl der Gummu als Lederaustauschstoff in anderen Lindern viel frii-
her als im deutschsprachigen Raum verwendet wurde. Die Ursache dafiir lag
nicht nurim Beharrungsvermdgen der Kiufer, sondern vor allem darin, daff man
wiahrend des Ersten Weltkrieges durch die Blockade von der Zufuhr des Natur-
kautschukes abgeschnitten war und selbst nur untergeordnete Mengen an syn-
thetischem Kautschuk erzeugen konnte. Da die Krisenjahre nach dem Ersten
Weltkrieg wiederum eine Verzogerung mit sich brachten, konnte sich der le-
derne Wasserstiefel bis zum Jahre 1930 im beschriebenen Flufigebiet konkur-
renzlos halten. Die ersten Gummiwasserstiefel hatten nach Aussagen der Was-
serleute sehr gute Qualitdtseigenschaften. Ein Paar, das der Wasserbaupolier
Franz Wagner aus Hafeld, Gem. Fischlham, um das Jahr 1930 kaufte, ist erhal-
ten geblieben und befindet sich derzeit in meiner Fischereisammlung. Besonders
die alten Wasserleute wollten anfangs die Gummiwasserstiefel nicht verwenden,
da sie durch ihre konservative Einstellung nur die teilweise berechtigten negati-
ven Seiten dieser Erzeugnisse betrachteten. Trotzdem wurden im Laufe der
Jahre die ledernen Wasserstiefel, vor allem wegen des grofien Pflegeaufwandes
und der hohen Anschaffungskosten, immer mehr verdringt. Aufgrund der
schlechten Auftragslage stellte deshalb der Wasserstiefelschuster Johann Krendl
(t 1971) im Jahre 1931 und Johann Wimmer (geb. 1905) im Jahre 1939 die Was-
serstiefelerzeugung ein. Das letzte fachgerechte Wasserstiefelpaar wurde im
Jahre 1940 von Johann Wimmer (1 1941) im Schusterhiusl in Oberndorf,
Gem. Gunskirchen, erzeugt. Seit dieser Zeitistim beschriebenen Flufigebiet der
Traun das alte spezialisierte Handwerk der Wasserstiefelschuster ausgestorben.

Obwohl wir tiber die sozialen Verhaltnisse der Wasserstiefelschuster sehr ge-
nau unterrichtet sind, mochte ich nur erwihnen, daf§ sie meist in kleinen stroh-
gedeckten Hiusern wohnten und neben ihrem Handwerk die Landwirtschaft
zur teilweisen Deckung des Eigenbedarfes betrieben. Ihr Grundbesitz, der
das Ausmaf} von einem Joch nicht tiberstieg, war in einen Erdipfel- und einen
Krautacker und eine Wiese aufgeteilt. Als Hausnutztiere hielten sie sich Zie-
gen, Schweine, Hasen, Hiihner und Tauben.

Die Wasserstiefelschuster Johann Wimmer, Vater und Sohn, und Johann Re-
der setzten thre Wasserstiefel in allen Bundeslindern und vielen Staaten Europas
ab, die anderen genannten Schuhmacher erzeugten die Wasserstiefel fast aus-
schliefilich fiir den lokalen Bedarf.

Da ich in diesem Bericht nicht auf den Lebensweg jedes angefiihrten Wasser-
stiefelschusters eingehen kann, beschreibe ich nur kurz den von Johann Wim-
mer (T 1941)6.

6 Pfarrarchiv Gunskirchen, Taufbuch Tom IV/400 und Sterbebuch Tom VI1/48.
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Johann Baptist Wimmer wurde am 11. Juni 1868 in Waldling 2, Gem. Guns-
kirchen, geboren. Sein Vater, Andreas Wimmer, war ein Weber, und die Mut-
ter, Theresia Wimmer, geborene Eisenfiihrer, eine Dienstmagd. Johann Wim-
mer erlernte das Schuhmacherhandwerk und die Wasserstiefelerzeugung von
seinem Taufpaten, dem Schuhmacher Andreas Zobl?, der im Schusterhiusel in
Oberndorf, Gem. Gunskirchen, sein Handwerk ausiibte. Um das Jahr 1900 zog
Johann Wimmer in die Ortschaft Waidhausen, ein ehemaliges Fischerdorf west-
lich von Wels, wo er in einem strohgedeckten Holzblockbau, dem sogenannten
Heigliiberland, sein Handwerk betrieb und als spezialisierter Wasserstiefelschu-
ster nachweisbar ist. Am Anfang seiner Berufslaufbahn belieferte er mit seinen
Erzeugnissen vor allem heimische Fischer und Wasserbauschiffleute. Noch vor
dem Ersten Weltkrieg erweiterte er sein Absatzgebiet auf einige Kronlinder der
Monarchie. Als im Jahre 1906 das Traunfischer- und Bauernhaus Heigl in
Waidhausen durch einen Blitzschlag abbrannte, gingen durch Funkenflug auch
einige Nachbarhduser ~ darunter auch das Heigliiberlind — in Flammen auf und
Johann Wimmer verlor seine ganze Habe. Das vollstindig eingeascherte Heigl-
iiberlind wurde nicht mehr aufgebaut und der mittellos gewordene Schuhma-
cher zog mit seiner Frau Maria Wimmer, geb. Hacker (} 13. Dezember 1926)
und dem damals einjahrigen Sohn gleichen Namens zu seinem Taufpaten nach
Oberndorf. Da Johann Wimmer fiir die Wasserleute der Welser Mithlbacherhal-
tung viele Wasserstiefel erzeugte, gewahrte thm der Welser Industrielle Fritsch
eine finanzielle Unterstiitzung, und Johann Wimmer konnte dadurch das Schu-
sterhdusel in Oberndorf, einen strohgedeckten Holzblockbau, ibernehmen.
Wihrend des Ersten Weltkrieges war Johann Wimmer vom Militirdienst be-

- freit. Er warb fiir seine Erzeugnisse mit Offerten und stellte die Wasserstiefel bei
zahlreichen Gewerbeausstellungen zur Schau, wobei er mit vielen Diplomen
und Medaillen ausgezeichnet wurde. Durch seine Geschiftsaufzeichnungen, die
vor einigen Jahren verbrannt wurden, sind wir unterrichtet, dafl er die meisten
Wasserstiefel an private und staatliche Unternehmen lieferte, die vorwiegend
Stromregulierungs-, Kanal- und Kraftwerksbauten ausfithrten. So wurden z. B.
die von ihm erzeugten Wasserstiefel bei der Isonzoregulierung, beim Bau der
Adriabauten, beim Kraftwerksbau in Opponitz, beim Wiener Kanalbau und bei
den meisten Flufiregulierungen in Osterreich verwendet. Selbstverstindlich be-
fanden sich unter seinen Kunden auch viele Berufs- und Freizeitfischer und vor
allem Wasserbauschiffleute.

Ab dem Jahre 1923 erzeugte auch der damals 17jihrige Sohn Johann Wim-

7 Pfarrarchiv Gunskirchen, Taufbuch 111/295. Andreas Zobl, geboren am 24. Oktober 1830
in Oberndorf 9. Vater: Joseph Zobl, Schuhmacher und Hiusler, Mutter: Anna, geb. Vorn-
hoferin.

Pfarrarchiv Gunskirchen, Totenbuch V/127.
Andreas Zobl, gestorben am 2. Oktober 1906 in Oberndorf 8.
Verehelichter Schuhmacher und Hiusler. Gattin: Maria, geb. Wimmer.
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mers in der viterlichen Werkstitte Wasserstiefel, wodurch die wochentliche Er-
zeugung von zwei auf vier Paare erh6ht werden konnte. Gezwungen durch den
Konkurrenzdruck der Gummiwasserstiefel stellte Johann Wimmers Sohn im
Jahre 1939 die Wasserstiefelerzeugung ein und nahm eine Arbeit bei der Traun-
bauleitung Wels an. Der Vater Johann Wimmers arbeitete noch bis zum Jahre
1940 und verstarb am 22. Mai 1941 in Irnharting, Gem. Gunskirchen. Johann
Wimmers Sohn, der letzte Wasserstiefelschuster des beschriebenen Flufigebie-
tes, wohnt noch heute im Schusterhiusl in Oberndorf. Die Werkstatte der Was-
serstiefelschuster Wimmer hatte unter den angefiihrten Werkstitten den grofiten
Umsatz. Die in dieser Werkstitte erzeugten Wasserstiefel, die eine schwere und
stabile Bauart besaflen, wurden von den heimischen Wasserleuten als verlalli-
ches, wasserdichtes Schuhwerk geschitzt. Nebenbei sel erwihnt, dafl in der
Werkstitte Johann Wimmers, Vater und Sohn, neben den Wasserstiefel auch
Gerberstiefel8, schweres bauerliches Arbeitsschuhwerk — vor allem Jahrschuhe
fiir das Gesinde der Bauern — und Militirschuhe erzeugt wurden.

Die Arten der Wasserstiefel

Das volkskundliche Desinteresse an altem Schuhwerk, das in erster Linie da-
durch bedingtist, dafl es sich hier nicht um wertvolle antiquarische Handelsware
dreht, hat dazu gefithrt, daf} heute im beschriebenen Flufigebiet nur mehr einige
Dutzend lederne Wasserstiefel vorhanden sind. Da alle Schuhmacherwerkstit-
ten der angefiihrten Wasserstiefelschuster aufgelassen wurden, mufiten fiir die
Beweisfilhrung des ungekiirzten Berichtes aus diesen Werkstitten Schuhma-
chergerite, Schnittmuster, Geschiftsbriefe, Offerte und Fotografien herange-
zogen werden. Da die erhalten gebliebenen Wasserstiefel im Zeitraum vom
Jahre 1900 bis 1940 erzeugt wurden, kennen wir von jedem Paar den Berufsstand
des ehemaligen Besitzers und vielfach auch den Erzeuger. Wir wissen deshalb,
dafl diese Wasserstiefel aus dem Besitz von Fischern und Wasserbauschiffleuten
stammen und von den angefithrten Wasserstiefelschustern erzeugt wurden. Be-
dauerlich ist, daf sich kein einziges Wasserstiefelpaar aus dem Besitze eines
Schiffreiters erhalten hat. Der Grund dafiir liegt in erster Linie darin, dafl der
Schiffgegentrieb an der Traun, mit Ausnahme eines bescheidenen Gegentriebes
fiir Stromregulierungsarbeiten, schon in der zweiten Hilfte des 19. Jahrhun-
derts eingestellt wurde.

Das Schuhwerk wird in Halb- und Schaftschuhe unterteilt, wobei der Unter-

8 Bei den Gerberstiefeln wurde bei den Oberteilen die Fleischseite auflen getragen. Selbstver-
stindlich muflten auch die Gerberstiefel immer gut geschmiert werden.
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schied darin liegt, daff die Halbschuhe unterhalb und die Schaftschuhe oberhalb
des Knochels abschlieflen. Die Stiefel, die also zu den Schaftschuhen zihlen,
werden vom Verwendungszweck aus betrachtet in Geh- und Reitstiefel und
vom bevorzugten Ort der Verwendung in Land- und Wasserstiefel unterteilt.
Obwohl laut Aussagen der Wasserstiefelschuster in der Machart der von Fi-
schern, Wasserbauschiffleuten und Schiffreitern verwendeten Wasserstiefel kein
Unterschied bestand, werden die Wasserstiefel der Fischer und der Wasserbau-
schiffleute zu den Gehstiefeln und die der Schiffreiter zu den Reitstiefeln ge-
zzhlt.

Bisher sind im beschriebenen Flufigebiet in 52 Ortschaften lederne Wasser-
stiefel aufgefunden worden, das ergibt die grofite Funddichte in Oberdster-
reich®.

Bei der Artbestimmung der Wasserstiefel bilden die wichtigsten Unterschei-
dungsmerkmale das Oberleder, der Schaftrohrenschnitt und die Oberteilnahte.
Die Oberteile der Wasserstiefel, die von Wasserbauschiffleuten verwendet wur-
den, sind durchwegs aus starkem Kuhleder und die der Fischer entweder aus
Kuhleder oder aus dem leichteren aber nicht so widerstandsfihigen Leder von
Fresser, Pittling und Kalbinnenhiuten angefertigt. Gute Wasserstiefel waren so
ausgefiihrt, daf} ein leichter Einschlupf, ein guter Sitz in der Ferse und bei den
Stollenstiefeln ein leichtes Verstellen der Schaftrohren gewihrleistet war. Bei al-
len aufgefundenen Wasserstiefeln erweitern sich die Schaftrohren — dem Bau
der Beine angepafit ~ trichterférmig von unten nach oben. Die Nahtlinie der
Schaftrohre verliuft geradlinig von der Mitte des hinteren oberen Schaftrohren-
abschlusses in schriger Richtung zum Boden durch die zwischen dem inneren
Kndchel und dem Fersenbein liegende Senke. Der vordere Schaftrohrenab-
schluf} ist im Gegensatz zum hinteren Schaftrohrenabschlufl fast immer erhéht.
Die Schaftrohren wurden meist mit 60, 70, 80 und 90 cm Hohe erzeugt, wobei
zu sagen ist, daff die Schafthohe neben der Lederqualitit und der Niharbeit den
preisbildenden Fakrtor darstellte. Weiters wird aufgrund der Oberteilnihte zwi-
schen Wasserstiefel mit einer inneren und solchen mit einer inneren und dufleren

9 Infolgenden 52 Ortschaften des beschriebenen Flufigebietes wurden bisher lederne Wasserstie-

fel au%gefunden. Die Hausnamen der Fundstellen sind in der ungekiirzten Arbeit angefiihrt, die
sich im Besitze des Verfassers befindet.
Puchheim, Gem. Attnang, Au, Gem. Redlham, Schwanenstadt, Staig und Oberharrern,
Gem. Schlatt, Lambach, Fischerau und Sand, Gem. Lambach, Roitham, Bez. Gmunden, Stadl-
Paura, Ufer, Gem. Stadl-Paura, Traun, Gem. Wimsbach, Fischlham, Hafeld, Gem. Fischl-
ham, Graben, Gem. Edt, Gunskirchen, Au und Saag, Gem. Gunskirchen, Wels, Waidhausen
und Schafwiesen, Gem. Wels, Thalheim, Aschet, Gem. Thalheim, Schleifheim, Dietach,
Gem. Schleiffheim, Weifkirchen bei Wels, Bergern, Weyerbach und Sinnersdorf, Gem. Weifi-
kirchen bei Wels, Au, Kappern und Leithen, Gem. Marchtrenk, Holzleithen, Rudelsdorf,
Rutzing und Frindorf, Gem. Hérsching, Pucking, Sammersdorf und Hasenufer, Gem. Puk-
king, Traun, Odt, St. Dionysen und St. Martin, Gem. Traun, Rapperswinkel, Audorf und
Freindorf, Gem. Ansfelden, Ebelsberg, Fischdorf, Gottschalling, Ufer und Posch, Gem.
Ebelsberg, Kleinminchen.
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Wassernaht unterschieden, genaueres dartiiber fithre ich aber erst bei der Erzeu-
gung an.

Die Schafthéhe und die Lederstirke sind fiir die oft verwirrenden volkstimli-
chen Bezeichnungen der Wasserstiefel mafigebend. Wasserstiefel mit der nieder-
sten Schafthohe bezeichnete man als Wasser-Kniestiefel. Der hintere obere
Schaftréhrenabschluf liegt bei solchen Stiefeln ca. zwei Fingerbreiten unter der
Kniebeuge. Da die Schafthéhe der von den Wasserbauschiffleuten verwendeten
Wasserstiefel durchwegs 80 cm nicht unterschreitet, wurden alle jene Wasser-
stiefel, die kiirzere Schaftrohren besalen, meist als Fischerstiefel bezeichnet. Fi-
scherstiefel wurden ohne Riicksicht auf die Schafthdhe auch alle jene Wasserstie-
fel genannt, bei denen die Oberteile aus einem diinnen Leder angefertigt waren,
bzw. bei denen die Béden auch noch einen schwachen Beschlag aufwiesen. Alle
Wasserstiefel, bei denen der hintere Schaftréhrenabschluff im Oberschenkelbe-
reich lag, wurden Stollenstiefel 19(Stoinstiif6) genannt. Lag der Schaftrohrenab-
schlufl in der Mitte des Oberschenkels, so sprach man von einem »Dreiviertler«.
Die Schaftrohren der Stollenstiefel konnte man herauf und herunterstellen (auffa
und obastoin). Auflerhalb des Wassers trug man die »Dreiviertler« mit einem
Stollen und die Wasserstiefel mit iber 80 cm Schafthohe (Hiftstiefel) oft mit
zwei Stollen. Da die meisten Ager- und Traunfischer bei der sogenannten Fi-
scher- oder Gstittenpartie arbeiteten — also Wasserbauarbeiten verrichteten —,
istes erklirlich, dafl es sich bei den im beschriebenen Fluf8gebiet aufgefundenden
Wasserstiefel vorwiegend um Stollenstiefel (Dreiviertler und Hiiftstiefel) und
nur in ganz untergeordnetem Ausmafl um Wasser-Kniestiefel handelt. Wie we-
nig die Wasserstiefel bisher beachtet wurden ist z. B. daraus zu ersehen, dafl
heute im beschriebenen Flufigebiet kein Wasser-Kniestiefelpaar mehr vorhan-
den ist. Die letzten bekannten Kniestiefelpaare befanden sich im Magazin der
Kleinmiinchner Spinnerei (Wasserbau) und wurden mit den vorhandenen Stol-
lenstiefel im Heizhaus verbrannt. Die Schnittmuster dieser Stiefel sind aber im
Nachlafl des Wasserstiefelschusters Krendl erhalten geblieben und befinden sich
jetzt in meiner Fischereisammlung.

Das Leder

Da das Leder den wichtigsten Rohstoff bei der Wasserstiefelerzeugung darstellt,
ist es notig, kurz auf die Ledererzeugung einzugehen. Fiir die Anfertigung der
Wasserstiefel verwendete man drei Lederarten und zwar aus der Gruppe der

10 Insbesondere wihrend des Dreifligjihrigen Krieges waren die Stollenstiefel ein Bestandteil der
Minnertracht — vorwiegend des Adels und des Kriegsvolkes. Das Tragen der Stollenstiefel galt
damals als ein Symbol der Minnlichkeit.
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Oberleder das naturfarbene lohgare Fahlleder und aus der Gruppe der Unterle-
der das lohgare Sohl- und Brandsohlenleder. Der Unterschied zwischen Ober-
und Unterleder liegt darin, daf} ersteres am oberen Teil und letzteres am unteren
Teil des Fufles getragen wird. Durch die Aussagen der letzten Wasserstiefelschu-
ster und durch deren Geschiftsaufzeichnungen sind wir unterrichtet, daff die
genannten Lederarten, die makellose und beste Qualititseigenschaften? be-
sitzen mufiten, in unseren heimischen Stadt- und Landgerbereien? erzeugt
wurden.

a) Das Oberleder (Fahlleder)

Fahlleder, aus dem die Wasserstiefeloberteile erzeugt wurden, mufite folgende
wichtige Eigenschaften besitzen: Eine hohe Reif}festigkeit, weitgehende Was-
serundurchldssigkeit — aber Luftdurchlissigkeit, ferner mufite es weich und
geschmeidig sein und durfte nicht zur Narbenbriichigkeit neigen. Alle diese
Anforderungen erfillte in hohem Mafle das heimische, stark gefettete lohgare
Fahlleder 13.

Die Rohhaut, ein Nebenprodukt der Fleischgewinnung, stellt den Rohstoff
des Gerbers dar. Fiir die Erzeugung von Fahlleder, aus dem Wasserstiefelober-
teile erzeugt wurden, verarbeitete man meist ganze und nur ungespaltene in- und
auslindische Rohhiute. Neben den auslindischen Kipsen, das sind Hiute des
Zebu oder Buckelochsen, wurden vor allem gut gestellte, fein und dichtfaserige
Haiute von jiingeren inlindischen Kiihen, weiters solche von Kalbinnen, Fres-
sern oder Pittlingen (nur Kuhkilber) 14 verarbeitet. Die beste heimische Roh-

11 Soist z. B in einem Offert des Johann Wimmer (t 1941) folgendes angefiihrt: Ich erlaube mir
Thnen meine Preisliste von aus erstklassigen Materialien hergestellten Wasserstiefeln vorzule-
gen. Meine Wasserstiefel sind von sehr starkem, braunen Kuhleder und von iiberseeischem,
schwarzelf Pittlingleder, beide Gattungen extra fiir Wasserstiefel angefertigt, gearbeitet und of-
feriere ich: . ..

12 Die angefithrten Wasserstiefelschuster bezogen das Leder aus folgenden Gerbereien, Leder-
handlungen und Schuhzugehé6r- und Schuhzubehorhandlungen: Gerberei und Lederhandlung
Birkmeyer (vormals Leeb) in Kematen am Innbach, Gerberei und Lederhandlung Reichart in
Wels, Schuhzubehér und Lederhandlung Hohensinner in Wels und Kaindl in Linz, Gerberei
Rachlein Ebelsberg, Gerberei Schliifflmayr in Ternberg, Gerberei und Lederhandlung Schlies-
selberger in Salzburg. )

In der Gerberei Reichart (Inhaber Kitzmantel) in Wels, Lichtenegger Strafe 101, wird heute
noch lohgares Oberleder nach alter Art vom Gerbermeister Walter Kitzmantel fiir die Spezial-
Ski- und Bergschuhfabrik Steinkogler in Ebensee erzeugt. i

13 Schon vor und insbesondere nach dem Zusammenbruch der Monarchie wurde nur in ganz sel-
tenen Fillen zur Anfertigung von Wasserstiefeloberteilen echtes, stark gefettetes russisches
Juchtenleder verwendet. Das echte Juchtenleder, das eine rotbraune Farbe besitzt, wurde aus
den Hiuten der sibirischen Steppenrinder hergestellt. Die Gerbung erfolgte mit Weidenrinde
und die Fettung wurde mit Birkenteerd! vorgenommen.

14 Kalbfelle oder Milchkalbfelle sind Felle von jungen Tieren, die sich noch nicht selbst ernihren
konnen. Solche Tiere, die schon zur Selbstern’aﬁirung gelangt sind, werden Fresser oder Pitt-
linge genannt, wobel man nach dem Geschlecht Kuhkilber und Stierlinge unterscheidet. Eine
Kalbin ist eine junge Kuh, die noch nicht gekilbert hat.
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ware lieferte sommergeschlagenes, gesundes, natiirlich ernahrtes und mit guten
Rasseeigenschaften versehenes Weidevieh, das keine Lebendschiden wie z. B.
Treibstachellocher und Lécher von Dasselfliegenbefall besitzen durfte. Die
Fleischhauer mufiten beim Abziehen der Rohhaut darauf achten, daff sie diese
nicht durch Schlichterschnitte beschadigten. Die abgezogenen, leicht verderbli-
chen Hiute, griine Hiute genannt, wurden in der Gerberei auf etwaige Lebend-
und Abziehschiden untersucht und nach Art und Gewicht sortiert. Da man die
inlandischen Hiute selten im griinen Zustand und meist partienweise einarbeite-
te, mufite man sie solange konservieren, bis die notige Anzahl fir eine wirt-
schaftlich tragbare Verarbeitung vorhanden war, damit sie anschliefend in den
kontinuierlich arbeitenden Betrieb eingeschleust werden konnten. Da die grii-
nen Hiute sowohl in den Hiutehandlungsgenossenschaften als auch von den
Gerbern konserviert wurden, wird die Konservierung nicht zur eigentlichen
Gerberarbeit gerechnet. Die heimischen griinen Hiute wurden vor dem Ersten
Weltkrieg oft noch trocken konserviert, wobei man sie auf Rahmen spannte und
mit der Fleischseite 15 nach auflen an der Luft trocknete, wodurch sie eine hor-
nig-blechige Beschaffenheit bekamen. Der Nachteil dieser Konservierungsart,
die nach dem Ersten Weltkrieg nur mehr selten angewandt wurde, ist der, daf§
die getrockneten Hiute, so sie nicht mit Insektiziden bestdubt wurden, meist ab
dem Frithjahrsbeginn durch Insektenfrafl beschidigt wurden. Die Trockenkon-
servierung ist fast vollstindig durch die Trockensalzkonservierung verdringt
worden. Bei der Trockensalzkonservierung wurden die griinen Hiute meist
noch am Schlachttag auf der Fleischseite mit ca. 30 % ihres Gewichtes mit ver-
gilltem Kochsalz bestreut und auf einem dachartigen Gestell, der Bruck, iiber-
einandergeschichtet. Das Kochsalz entzog dabei den Hauten den Grofiteil des
Weassers, das als Salzlake abflof}. Anschlielend wurden die Haute gestapelt. Bei
einer Lagerung von mehr als dret Monaten mufiten die Haute, um sie vor Faul-
nisschiden zu bewahren, umgeschichtet und nachgesalzen werden. Das zur
Konservierung verwendete Kochsalz war von der Steuer befreit. Es mufite des-
halb jede Kochsalzanlieferung in Anwesenheit eines Finanzbeamten mit Soda
oder Asche vermengt werden, so daf} dieses nur mehr fiir gewerbliche Zwecke,
aber nicht mehr fir den menschlichen Genuff geeignet war.

Die heimischen trocken- oder trockensalzkonservierten Hiute und die Ex-
portware wie salzlakenkonservierte sidamerikanische Hiute und Arsenikkipse
wurden bei Bedarf der Gerberei zugefiihrt, diesich in drei grofle Arbeitsbereiche
unterteilt: In die Wasserwerkstatt, in die Gerberei und in die Zurichtung. Da
insbesondere in der Wasserwerkstatt und in der Gerberei bei einigen Arbeits-
vorgingen sehr viel Wasser verbraucht wurde, ist es verstindlich, daff man fri-
her die Gerbereien immer in der Nihe von flielenden Gewissern errichtete.

15 Die Auflenseite der tierischen Haut wird Narbenseite und die Innenseite Fleisch- oder Aasseite
genannt. Diese Bezeichnung wird auch beim Fertigleder angewandt.
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In der Wasserwerkstatt wurde die Rohhaut von allen unerwiinschten, nicht
vergerbbaren Stoffen befreit, wodurch bei der anschlielenden Gerbung die
Gerbstofflosungen besser und gleichmifliger in das aufgeschlossene Lederhaut-
geflige eindringen konnten. Da man, wie schon erwihnt, nur selten griine Haute
einarbeitete, mufiten die konservierten Hiute wieder in den Zustand einer frisch
abgezogenen Rohhaut zuriickgefiihrt werden, was man durch Einweichen in
Wasser erreichte. Das Wasser 16ste aus den Hauten das Konservierungssalz und
verschiedenartige wasserlosliche Eiweifistoffe heraus, schwemmte Blut- und
Schmutzreste fort und brachte die Hiute zum Quellen, wodurch sie weich und
geschmeidig wurden. Je nachdem man die Weiche in einem fliefendem Gewis-
ser, in einem Faf} oder einer Grube vornahm, sprach man von einer Fluf}-, Faf}-
oder Grubenweiche. In der Gerberei Birkmeyer1¢ in Kematen am Innbach
wurde die Flufweiche nach dem Ersten Weltkrieg noch angewandt, wobei man
die Haute durch die Augenlocher an einer Stange auffidelte und unter die Was-
seroberfliche des Innbaches tauchte. Die Bachsohle war im Bereich des Weich-
platzes mit einem Bretterboden versehen, so daff sich die in der Stromung bewe-
genden Hiute nicht aufscheuern konnten. Im Sommer wurden die trockensalz-
konservierten Hiute meist am Abend in den Innbach eingehingt und am Mor-
gen des kommenden Tages wieder herausgezogen. Bei trockenkonservierten
Hiuten dauerte der Weichvorgang wesentlich linger. Damit auch die dicken
und stark verhirteten Stellen solcher Haute vollstindig durchweicht wurden,
muflten diese mehrmals aus dem Wasser gezogen und gestreckt werden. Wenn
die Hiute die nétige Quellung und Geschmeidigkeit besaflen, was man durch
den »Griff« feststellte, war der Endpunkt der Weiche erreicht. Die durchweich-
ten Haute warf man auf den Bock, lief das Wasser abrinnen und wog sie an-
schlieend zur Feststellung des Weichgewichtes ab, welches meist um 10 % iiber
dem Griingewicht lag. Da bei den neueren Verfahren der Gruben- und Faflwei-
che nur eine beschrankte Wassermenge zur Verfiigung stand, konnte die Weich-
dauer durch Zusatz von » Anschirfmitteln« —meist Atznatron, aber auch Schwe-
felnatrium — wesentlich verkiirzt werden.

Die vollstandig durchweichten und von Konservierungssalz befreiten Hiute
wurden nun geischert. Bei der Ascherung wurde mit Hilfe von Chemikalien
und unter Mithilfe von Bakterien eine Haarlockerung und Entfernung der
Oberhaut herbeigefiihrt. Verwendete man dazu nur eine Kalkmilchsuspension,
so sprach man von einem Weiflkalkischer, der die dlteste chemische Ascherme-
thode darstellt. Die alkalische »Kalkmilch«, die in den Ascherlsungen stets im
Uberschuff vorhanden sein mufite, bewirkte folgende Verinderungen: Sie 13ste
jene Schleimschicht, welche die Oberhaut mit der Lederhaut verbindet, sie
wirkte haarlockernd, erweichte die Haarwurzeln, emulgierte und verseifte teil-

16 Der Gerber und Lederhindler Karl Birkmeyer ist am 4. Mirz 1970 im 90. Lebensjahr verstor-
ben. Wichtige Hinweise iiber die Gerberei Birkmeyer verdanke ich dem Gerber Fritz Leeb aus
Grieskirchen, der als Gerbergeselle in der Gerberei Birkmeyer arbeitete.
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weise das Hautfett, lockerte die Kollagenfasern und brachte die Haut zum
Schwellen.

Fahlleder wurde stark geischert. Die Ascherung wurde in den alten Gerbe-
reien in mit Holz ausgekleideten Gruben vorgenommen, in welchen man die
geweichten Hiute zuerst etwa sieben Tage einem alten abgearbeiteten Weifi-
kalkdscher, dem sogenannten Faulischer, und nachher etwa die gleiche Zeit
einem frisch angesetzten Weiflkalkischer, dem Schwellischer, aussetzte. Der
Faulischer besitzt aufgrund von angereicherten schwefelhaltigen Abbaupro-
dukten ein gutes Haarlockerungsvermégen. Der frische Ascher, der Schwell-
ascher, in welchem man die aus dem Faulischer gezogenen Hiute hineinstief},
besitzt ein gutes Schwellvermdgen, das bei der Ascherung unter gleichzeitiger
Erhohung des Haarlockerungsvermdgen abnahm, so dafl man einen abgearbei-
teten Schwellischer als ersten Ascher — den Fauldscher — verwenden konnte. Da
sich in den Aschergruben mit der Zeit verschiedenartige Abbauprodukte anrei-
cherten, mufite man sie in gewissen Zeitabstinden vollstindig ausriumen. Ins-
besondere eine Ubersittigung mit stickstoffhiltigen Abbauprodukten forderte
besonders das Bakterienwachstum, wodurch kein sicherer Ablauf der Asche-
rung mehr gewihrleistet war. Ein Weiffkalkischer wurde auf die Art hergestellt,
dafl man gel6schten Kalk (Calciumhydroxyd) in die mit Wasser gefiillte Ascher-
grube nach vorschriftsmafligen Gewichtsverhiltnissen einriihrte. Der geloschte
Kalk lag dabei teilweise suspendiert und teilweise gelost vor. Bei der Ascherung
wurde Calciumhydroxyd verbraucht.

Man mufite deshalb wihrend der Ascherung ab und zu kleine Mengen ge-
l6schten Kalk einriihren, was man Kalkzubessern nannte, weiters mufiten auch
die Hiute in den Aschergruben tiglich mehrmals aufgetrieben werden. Beim
Ansetzen frischer Ascherlosungen als auch beim Kalkzubessern achtete man
darauf, dafl kein taubes Gestein mit Einschliissen von gebranntem Kalk in die
Aschergruben eingebracht wurde, denn dadurch wiren die am Boden aufliegen-
den Hiute »verbrannt« worden. Da sowohl eine unzureichende als auch eine
Uberischerung beim Fertigleder einen starken Qualititsverlust verursacht hit-
te, mufiten an den Hiuten mehrmals Enthaarproben vorgenommen werden.
Wenn sich selbst an den starken Stellen der Hiute die Haare mit dem stumpfen
Haareisen leicht entfernen lieflen, war die Ascherung beendet. Die Haute wur-
den mit der Hautzange aus dem Schwellischer gezogen und auf einem Gerber-
baum iibereinandergebaumt. Anschliefend warf man die Haut mit der Fleisch-
seite auf die gewolbte Fliache des Gerberbaumes und entfernte mit dem Haar-
eisen von der Narbenseite die gelockerten Haare. Da die Haare beim reinen
Weiflkalkdscher nicht angegriffen wurden, sammelte man sie, wusch sie mit
Wasser und verkaufte sie den Filzerzeugern. Nach dem Enthaaren wisserte man
die Haute und begann mit dem Entfleischen. Man drehte die Haut um und ent-
fernte von der Fleischseite mittels Handscheren das Unterhautbindegewebe, das
man Leimleder nannte, da man es zur Herstellung von Tischlerleim verwendete.
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Beim Handscheren stand der Gerber hinter dem Gerberbaum und schor vom
Korper weg in Richtung des Fuflbodens. Beim Scheren mufite er besonders auf-
passen, daff er mit dem scharfen Scherdegen die Lederhaut nicht durch Schnitte
beschidigte, was im Extremfall zur Bildung der Scherl6cher fithrte, durch wel-
che die Haut stark entwertet wurde. Es waren deshalb frither jene Gerbergesel-
. len gesucht, welche die Kunst des ziigigen und sicheren Handscherens be-
herrschten.

Nach dem Scheren wurde die Haut, die man nun Bl6fle nannte, in lauwarmem
Wasser gewaschen und man begann mit dem Streichen, auch Reinmachen ge-
nannt, das man auch oft erst nach der Beize vornahm. Beim Streichen wurde die
Blofe auf dem Gerberbaum unter leichter Druckanwendung mit dem gescharf-
ten schartenfreien Streicheisen in Richtung des Haarwuchses bearbeitet. Dabei
wurde ein schmieriger Brei, der sogenannte Gneist, der vorwiegend aus Ober-
hautresten, Fettstoffen, Grundhaaren und Haarpigmenten bestand, in der
Hauptsache aus den Kanilen der Schweifl und Talgdriisen herausgestrichen.
Beim Streichen nach dem Aschern wurde auch zugleich eine Entkilkung er-
reicht. Die Bloflen wurden nach dem Streichen nochmals mit Wasser gewa-
schen, auf einen Bock geworfen und nach dem Abrinnen und Abliften des Was-
sers gefalzt. Bei diesem ersten Falzvorgang, den man, da er nach der Ascherung
erfolgte, Ascherfalz nannte, wurden die groben Unebenheiten der Haut ausge-
glichen. Dies erreichte man dadurch, daff man die Bl688e mit der Narbenseite auf
den ebenen Falzbock warf und dann mit dem Falzeisen von der Fleischseite bis
zur weitgehenden Egalisierung diinne Hautspane abhob. Es war dabei wichtig,
daf} das Kernstiick moglichst wenig Substanz einbiifite, so daf also bei diesem
Vorgang nur ein ausgleichender, aber kein Spalteffekt erzielt wurde. Erwih-
nenswert ist auch, daf§ nicht nur das Falzen, sondern auch das Schiirfen des Falz-
eisens eine Gefiihlsarbeit war und nur von erfahrenen Gerbergesellen ausgefiihrt
wurde. Insbesondere das Schirfen und sogenannte Anlegen des Fadens der um-
gelegten, also gefalzten Schneide des Falzeisens war sehr schwierig.

In den Blofen befanden sich noch organische und anorganische Stoffe, welche
die Gerbung storend beeinfluf8t hatten, diese wurden durch das Beizen entfernt.
Das Beizen, das schon den Rémern bekannt war, wurde in einem hélzernen
Beizfaf} ausgefiihrt und dauerte ca. einen Tag. Beim Beizen wurden die Bloflen
in die handwarme, leichtalkalisch reagierende Beizflotte gestofien und stiindlich
aufgetrieben. Zur Herstellung der Beizflotte, einer wisserigen Aufschlammung
von Tierexkrementen, verwendete man vorwiegend die Exkremente von Tau-
ben, Hithnern, Hunden und Kihen. Diese ekelerregenden Kotbeizen wurden
ab dem Jahre 1907 durch kiinstliche Fermentbeizen langsam ersetzt. Die in den
Exkrementen befindlichen, von der Bauchspeicheldriise gebildeten Verdau-
ungsfermente verursachen die Beizwirkung. Es handelt sich dabei um einen stu-
fenweisen Abbau der Eiweifistoffe, der bei rechtzeitiger Unterbrechung dem
Fertigleder einen feinen und geschmeidigen Narben verlieh. Durch die in der
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Beizflotte gelosten Ammonsalze wurde weiters die fiir das Oberleder so wich-
tige vollstindige Entkalkung der Bloflen herbeigefihrt.

Das Ende des Beizvorganges erkannte man durch die Fingerdruckprobe. Man
driickte dabei die Bléf8en kurz zwischen Zeigefinger und Daumen zusammen,
wobei ein Bestehenbleiben der Druckstelle den Endpunkt anzeigte. Die durch-
beizten Bléfen, die man als »verfallene Bloflen« bezeichnete, wurden aus der
Beizflotte gezogen, in lauwarmes Wasser gelegt, ab und zu aufgetrieben, her-
ausgezogen und zum Abtropfen auf einen Bock geworfen. Nachdem man die
Fleischseite der verfallenen Bléfen mit dem stumpfen Schabeisen sauber ausge-
schabt hatte, wurden sie nochmals in Wasser gewaschen, auf einen Bock gewor-
fen und anschlielend abgewogen, wodurch man das fiir die Berechnung der
Gerbmittelmenge nétige »Bloflengewicht« erhielt. Hier sei noch zu erwihnen,
dafl in manchen Gerbereien das Streichen oder Reinmachen nicht nach der
Ascherung, sondern erst nach dem Beizen vorgenommen wurde. Die verfalle-
nen Bl6flen bestanden nur mehr aus der reinen Lederhaut. Bei der Lohgerbung
wurde die Lederhaut, die hauptsichlich aus unregelmiflig ineinander verfloch-
tenen Kollagenfasern besteht, durch pflanzliche Gerbstoffe in Leder iiberge-
fihrt. Durch die gezielte Anwendung verschiedenartiger Gerbmittel und
Gerbmethoden konnten dabei dem Leder dem Verwendungszweck entspre-
chende Eigenschaften verliechen werden. Einige bei der Gerbung ablaufenden
chemischen und physikalischen Vorginge sind aufgrund der komplizierten
Struktur der Eiweiff- und Gerbstoffe bis heute noch nicht ginzlich erforscht und
deshalb ist die Gerbung eigentlich der geheimnisvollste Vorgang bei der Leder-
erzeugung. Die bei der Gerbung verwendeten pflanzlichen Gerbmittel wurden
in gebrochenem und gemahlenem Zustand eingesetzt. Aus diesen aufbereiteten
Gerbmitteln~ den Lohen - konnte das Wasser die Gerbstoffe schneller und voll-
standiger herauslosen.

Die kolloidal gelosten Gerbstoffe, die in den wisserigen Ausziigen der Gerb-
mittel, den Lohbriihen, vorliegen, dringen bei der Gerbung langsam in die Ka-
pillarsysteme des Lederhautgefiiges ein, wodurch die Eiweiflbestandteile chemi-
sche und physikalische Veranderungen erfahren. Die wichtigsten Verinderun-
gen fiir die Ledererzeugung sind dabei die, daff das Endprodukt Leder im Ge-
gensatz zur Blofle in heiflem Wasser nicht mehr 16slich ist, dal der Gerbstoff
nicht mehr ausgewaschen werden kann, daf} es nicht mehr blechig auftrocknet
und selbst nach 6fterem Waschen nicht seine Biegsamkeit und Elastizitit ver-
liert.

Besonders in der zweiten Hilfte des 19. Jahrhunderts wurden viele Schnell-
gerbverfahren entwickelt und neue Gerbmethoden erfunden, wie z. B. die
Chromgerbung, die weltweite Bedeutung erlangte. Obwohl alle diese Neuerun-
gen eine wesentliche Verringerung der Arbeitszeit und des Arbeitsaufwandes
mit sich brachten, wurde in unseren Landgerbereien zur Erzeugung von wasser-
dichtem Oberleder die Chromgerbung iiberhaupt nicht und die Schnellgerbver-
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fahren nur in einem sehr beschrinkten Ausmaf} angewendet. Der Grund dafiir
lag darin, dafl chromgare und schnell gegerbte lohgare Leder weniger wasser-
dicht sind als jene Leder, die nach der Methode der alten Lohgerbung hergestellt
wurden. Die Bl6flen wurden oft nur im sogenannten Treibfarbengang ausge-
gerbt — manche Gerber verwendeten den Treibfarbengang aber nur fiir die An-
gerbung und setzten die Endgerbung in Versenken fort. Als Gerbmittel verwen-
dete man Fichtenrinde, wobei Zusitze von Eichenrinde!” die Lederqualitit
noch verbesserten. Fichtenrinde, welche etwa 12—14 % wasserldsliche Gerb-
stoffe und 5 % zuckerartige Stoffe enthilt, fiel bei der Holzgewinnung in groflen
Mengen an. Die beste Rindenqualitit lieferten etwa vierzig Jahre alte, in der
Saftzeit18 geschlagerte Fichten, deren rotlichbraune Rinde schnell geschilt und
getrocknet wurde. Die getrocknete Fichtenrinde wurde von den Rindenhind-
lern aufgekauft, die sie mit Rindenbrechern auf 1-2 cm lange Stiicke zerkleiner-
ten und in Sicken abgefiillt vertrieben. Man ist erstaunt, welch grofle Mengen an
Fichtenrinde oft in den Gerbereien verarbeitet wurden. So verbrauchte z. B.
noch nach dem Ersten Weltkrieg die Landgerberei Schliissimayr in Ternberg
jahrlich 30-40 Eisenbahnwaggon Fichtenrinde, die hauptsichlich aus der Stei-
ermark bezogen wurde.

Ein Treibfarbengang besteht aus mindestens acht mit Lirchenholz ausgeklei-
deten Gruben, die man Geschirre nannte. In der ersten Grube befand sich die
gerbstoffirmste und dlteste und in der letzten Grube die frischeste und gerbstoff-
reichste Lohbrithe®. Wahrend der Gerbung wurde zur Aufrechterhaltung des
Gegenstromprinzipes beim Ansetzen einer neuen Lohbrithe immer die ilteste
Lohbriihe als sogenannte »Stinkbrithe« ausgeschieden. Eine frische Lohbriihe
stellte man auf die Art her, dafl man die entsprechende Fichtenrindenmenge ab-
wog, in eine Butte schiittete und mit siedendem Wasser iibergofl. Der ganze Ab-
sud wurde nach einiger Zeit in die mit Wasser gefiillte Grube geleert.

Die bei der Lohgerbung verwendeten pflanzlichen Gerbmittel bilden alle bei
lingerem Stehen in wisserigen Losungen Siuren, wobei die Stirke der Sdurebil-
dung, die den Ablauf der Gerbung ganz entscheidend beeinflufite, vor allem
vom Gehalt der vergirbaren Nichtgerbstoffe abhingig ist. Den zuckerartigen
Stoffen kommt bei der Saurebildung der entscheidende Anteil zu, da sie durch
die Garung und weitere Oxydation zu den entsprechenden Sauren, meist Essig-
und Milchsdure, abgebaut werden. Hier ist zu sagen, dafl die Gerbbrithen der
Fichtenrinde ein grofies Saurebildungsvermégen besitzen, wodurch gut ge-
schwellte Bl6flen erhalten werden. Je langsamer man die Gerbung vornahm, um
so wasserdichter wurde das Fertigleder, das auch noch dazu einen glatten Nar-

17 Die Deutsche Wehrmachtverlangte bei der Erzeugung von Fahlleder 5 Monate Grubengerbung
und in Friedenszeit bei der Gerbung einen Anteil von 50 % Eichenrinde in den Gerbmitteln.

18 In der Saftzeit liflt sich die Fichtenrinde auch besser von den Stimmen abschilen.

19 Bei Oberleder wurden die Hiute nur selten wihrend oder nach der Gerbung gefalzt. Diesen
Falzvorgang nannte man den Lohfalz.
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ben erhielt. Es wurden deshalb die Bl6flen zuerst in gerbstoffarme, abgearbeitete
Lohbriihen eingestoflen und dann langsam in Lohbrithen mit steigender Gerb-
stoffkonzentration iibergezogen. In den ersten drei Geschirren hungerten die |
Bloflen, das heifit, daff diese Lohbrithen nur eine schwach gerbende, aber um so
grofiere Schwellwirkung besaflen. Der Nachteil, daf} durch die Schwellwirkung
die kolloidalen Gerbstoffteilchen nicht so gut in die Kapillarsysteme der Leder-
haut eindringen konnten, wurde dadurch ausgeglichen, daf} die Blofen in stark
sauren Brithen eine gesteigerte Gerbstoffaufnahmefshigkeit besitzen. Da die
Bloflen aus der Lohbriihe stindig Gerbstoff aufnahmen, war es nétig, daff man
zeitweise neuen Fichtenrindenabsud zuschiittete, so dafl auch die inneren
Schichten satt durchgerbt wurden. Die ausgelaugte Fichtenrinde (Fichtenlohe)
fischte man mit dem »Lohper« aus der Lohbriihe heraus und breitete sie im
Freien auf dem Lohplatz zum Trocknen auf, nach mehrmaligem Umschaufeln
wurde sie im Dachboden fertiggetrocknet und bei Bedarf verheizt.

Die in den Geschirren befindlichen Bloflen wurden mit den Treibholzern
mehrmals am Tag aufgetrieben. Der Endpunkt der Gerbung wurde durch die
Streifenprobe festgestellt. Man schnitt dabei einen diinnen Lederstreifen aus ei-
ner dickeren Stelle des Kernstiickes heraus und hielt ihn gegen das Licht. Wenn
der Streifen eine gleichmiflige dunkle Farbe hatte, so war die Gerbung beendet,
waren aber in der Mitte noch lichtere Stellen erkennbar, so sagte man: »Dais nu
daFleischhocka drinn«, und die Gerbung mufite noch fortgesetzt werden. Nach
beendeter Gerbung wurden die Hiute aus der Grube gezogen und zur Entfer-
nung des tiberschiissigen Gerbstoffes mit lauwarmem Wasser gewaschen, dem
man eine kleine Menge Fischtran zusetzte. Anschliefend warf man die Haute
zum Abtropfen auf einen Bock und hingte sie dann zum Abliiften auf Stangen in
den Trockenboden, in welchem man durch witterungsbedingtes Offnen und
Schlieflen der Tiiren und Fensterliden den Luftzug regulierte. Dain einer richtig
abgewelkten Haut die Feuchtigkeit an allen Stellen gleichmiflig verteilt war,
mufiten die diinneren Stellen der Haut — wie z. B. die Flimen — ofters nachbe-
feuchtet werden.

Nun folgte der wichtigste Arbeitsvorgang der Zurichtung, die Fettung oder
Schmierung des Leders, durch welchen das Leder erst weich, geschmeidig und
wasserdicht wurde. Der Hauptzweck der Fettung lag darin, dafl man die Leder-
faserzwischenriume mit Fettstoffen ausfiillte, so daf} das Wasser beim fertigen
Leder nur mehr zu einem ganz geringen Teil in die mit Fettstoffen blockierten
Lederfaserzwischenraume eindringen konnte. Weiters wurden durch die Fett-
stoffe die Lederfasern ummantelt, wodurch sich die Reibung der Lederfasern
untereinander stark verminderte. Das stark gefettete Fahlleder enthalt 20-22 %
Fettstoffe. Da feuchtes Leder im Gegensatz zu trockenem Leder die Eigenschaft
besitzt, dafl es Fettstoffe besser und gleichmifiger aufnehmen kann, mufiten die
Hiute vor der Fettung einen bestimmten Feuchtigkeitsgrad aufweisen. Die Fet-
tung des Leders wurde entweder auf der Tafel, das ist eine grofle, glatte Mar-
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Abb. 1: Traunfischer mit ledernen Wasserstiefeln beim Robotfischen im abgelassenen Kretzelmiil-

lerteich in Hagenberg, Gem. Lambach. Aufnahme um 1905. Personen von rechts nach links: Franz

Pfarl, Hoffischer im Stift Lambach (1 1925), Franz Buchner, Fischer und Fischhindler in Lambach
(t 1945), Franz Ferstl (T 1921) und Peter Pfarl (1 1936), Fischer in Ufer, Gem. Stadl-Paura

Abb. 2: Torbogenschlufistein aus Marmor vom Lederer-Haus in der Welser Schwimmschulgasse
Nr. 3, mit der Reliefdarstellung eines Gerberfasses und iiberkreuzten Enthaar- und Schabeisen, wei-
ters der teilweise verblafiten Aufschrift Johan Paul Augustin 1790
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Abb. 3: Schuhmachergerite (Maflangaben in mm) aus der Krendl- und Wimmerwerkstatt (Nr. 11

und 13): 1, 2 Kneip-Schirfmesser mit und ohne Schutzleder (221 und 239 mm), 3, 5 Abzichstein

(119 und 84 mm), 4 Schleifstein (203 mm), 6 Einstechértel (140 mm), 7 Schusterhammer (305 mm),

8, 9 Falzzange (203 und 207 mm), 10 Beiflzange (200 mm), 11 Sohlmesser (169 mm), 12 Bohrer-
Nagelort (131 mm), 13 Abziehklinge (160 mm)
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Abb. 4: Schuhmachergerite des Johann Krendl (+ 1971): 1 Leistenzicher (294 mm), 2, 3, 4 Ballen-

raspel (342, 440, 271 mm), 5 Fersenraspel (290 mm), 6 Flachraspel (396 mm), 7, 8 Leistenraspel

(233 und 230 mm), 9 Raspel (257 mm), 10 Stahlfeile zum Glasritzen (223 mm), 11 Glittholz
(155 mm), 12 Falzbein (132 mm)
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Abb. 5: Stollenstiefel (Hiiftstiefel) mit aufgestell-
ter Schaftrohre aus Freindorf, Gem. Ansfelden.
Die dufleren Oberteilbestandteile sind durch eine
innere und iuflere Wassernaht verbunden. Er-
zeuger: Johann Krendl (1 1971)

Abb. 6: Stollenstiefel mit angesetzter Schaftréhre aus Ober-

harrern, Gem. Schlatt. Die dufleren Oberteilbestandteile sind

durch eine innere Wassernaht verbunden. Erzeuger: Johann

Wimmer (f 1941). Die Stiefelfurkeln (Héhe 112 und 101 cm,

Schafwiesen, Gem. Wels) stammen aus dem ehemaligen Be-
sitz eines Fischers und Wasserbauschiffmannes
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Abb. 7: Stollenstiefel mit heruntergestellter Abb. 8: Stollenstiefel mit heruntergestell-
Schaftrohre (1 Stollen) aus der Schafwiesen, ter Schaftrohre (2 Stollen) aus Freindorf,
Gem. Wels. Die duferen Oberteilbestandteile Gem. Ansfelden. Die idufleren Oberteilbe-
sind durch eine innere Wassernaht verbunden. standteile sind durch eine innere und duflere

Erzeuger: Johann Reder (} 1930) Wassernaht verbunden. Erzeuger: Johann

Krendl (+ 1971)

Abb. 9: Stollenstiefel mit heruntergestellten Schaft- Abb. 10: Stollenstiefel mit heruntergestell-
rohren (links 1 Stollen, rechts 2 Stollen) ter Schaftrohre (2 Stollen). Erzeuger: Jo-
hann Krendl (1 1971)
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Abb. 11: Mittelstark beschlagener Boden eines Stollenstiefels aus Freindorf, Gem. Ansfelden. Er-
zeuger: Johann Krendl ( 1971). Die Zehenrundung des Dopplers und der duflere Absatzrand ist mit
Doppelfliigelscheanken eingefafit. Der iibrige Beschlag besteht aus Mauskopfen

Abb. 12: Stark beschlagener Boden eines Stollenstiefels aus der Fischerau, Gem. Lambach. Der

Laufsohlenrand — bis zum Gelenk — und der duflere Absatzrand ist mit Doppelfliigelscheanken

eingefaflt. Die Absatz- und die Laufsohlenfliche ist mit Pifflnigel und der Rand des Gelenkes mit
Jager- und Pifflnigel beschlagen

Abb. 13: Stark beschlagener Boden eines Stollenstiefels aus der Fischerau, Gem. Lambach. Die
Schuhbodenrinder sind mit Doppelfliigelscheanken eingefafit und die Schuhbodenflichen mit Piffl-
nigel beschlagen

Abb. 14: Ein mit Doppelfliigelscheanken eingefaflter Laufsohlenrand (Ausschnitt) eines Stollen-
stiefels aus Gunskirchen. Erzeuger: Johann Wimmer (f 1941)



Abb. 15: Einfacher Stiefelknecht (Linge 388 mm) aus einem Agerfischerhaus in Au, Gem. Redlham

Abb. 16: Einfacher Stiefelknecht (Linge 458 mm) aus einer Miihle in Sammersdorf, Gem. Pucking

Abb. 17: Vierfacher Stiefelknecht (Linge 433 mm) aus einem Traunfischerhaus in Waidhausen,
Gem. Wels

Abb. 18: Absatz eines Stollenstiefels aus der Schafwiesen, Gem. Wels. Die dufleren Absatzrinder
sind mit einfachen Scheanken eingefafit. Erzeuger: Johann Reder ( 1930)

Tt XXI
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morplatte, die auf einem stabilen Tischgestell aufliegt, oder in einem drehbaren
holzernen Fafl vorgenommen, das im Inneren Holzzapfen oder Querbretter be-
safl. Zum Fetten wurden Fette und fette Ole — meist eine Mischung aus gleichen
Teilen Rindertalg, Fischtran und Degras 2° — verwendet. Beim sogenannten Ta-
felschmieren wurde die Haut mit der Narbenseite auf die Tafel gelegt, geglattet
und mit einer etwa 35°C warmen, flissigen Lederschmiere versetzt, die man
entweder mit einer weichen Biirste oder mit einem Tuchlappen auftrug. Da die
Haut an bestimmten Stellen eine verschiedene Fettaufnahmefihigkeit besitzt,
trug man entlang der Riickenlinie mehr und an den Flimen weniger Tafel-
schmiere auf. Anschlieffend hingte man die Hiute in-einen beheizten Raum,
wobei beim Trocknen durch die Verdunstung des Wassers die Tafelschmiere in
etwa 1-1%/2 Tagen in das Leder eingezogen wurde. Beim Fafischmieren warf man
die Haute (100 kg) und die Fettstoffe (20 kg) in das drehbare Fafl, in dem beim
Rotieren die Fettstoffe durch die herunterfallenden Hiute in das Leder einge-
walkt wurden. Fisser, die keine Warmluftzufuhr besaflen, mufiten mit erhdhter
Umdrehungszahl betrieben werden, damit sich der Inhalt durch die Reibung
" erwarmen konnte.

Nach dem Fetten begann man mit dem Ausstoffen— auch Ausrecken genannt.
Das Ausstofien bezweckt, dafl die von Natur aus ungleichmiflige und wellige
Haut fiir die Weiterverarbeitung in eine ebene Fliche uibergefihrt wird. Beim
Ausstoflen wurde die Haut auf der Tafel ausgebreitet und nach genau vorge-
schriebenen Richtungen mit dem Reck (Stofleisen) ausgestofien. Im holzernen
Griffstiick des Reck steckte eine Platte mit abgerundeter Kante, wobei man zu
Beginn des Ausstoflens einen Reck mit einer Achat- oder »Pariserstein-Platte«
und zum Schluff einen Reck mit einer Stahlplatte verwendete. Nachdem man die
Hiute zweimal ausgestoflen hatte, hingte man sie zur Endtrocknung — entlang
der Riickenlinie — auf Stangen in den Trockenraum. Nach dem Trocknen wurde
die Haut zum Blanchieren auf dem Zurichtetisch mit der Narbenseite nach un-
ten aufgebreitet. Beim Blanchieren wurden von der Fleischseite mit dem Blan-
chiereisen diinne Hautspine abgeschnitten, dadurch wurde eine leichte Egalisie-
rung, eine Entfernung der verharzten Fettreste, eine Sauberung und Aufhellung
erzielt.

Bei der Trocknung wurde das Leder fest. Der Hauptgrund dafiir lag vor allem
darin, dafd sich beim Trocknen die Lederfasern teilweise verklebten, so daff sie
nicht mehr gegeneinander verschiebbar waren. Um das Leder wieder weich und
geschmeidig zu machen, wurde es auf der Tafel mit dem Krispelholz behandelt,
dessen Unterseite mit Kork iberzogen war. Beim Krispeln legte man das Leder,

20 Echter Degras, auch Moellon genannt, ist ein Abfallprodukt bei der Simischgerbung, wobei
mit dem Schlichtmond nach der Brut ein Teil des iiberschiissigen Seetierdltranes aus den Fellen
herausgestreift wird. Die Hauptmenge jedoch wird durch Auswaschen aus den Fellen mit Pott-
asche oder Sodal6sungen gewonnen und liegt in der sogenannten Weifbriihe emulgiert vor.
Der aus diesen Waschlésungen gewonnene Degras ist von etwas minderer Qualitit.
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Narben auf Narben, zusammen und bearbeitete die gebildete Knickstelle unter
leichtem Druck und stindigem Verschieben nach genau vorgeschriebenen Rich-
tungen mit dem Krispelholz, wodurch sich die verklebten Lederfasern vonein-
ander 16sten. Nachdem man die Fleischseite mit einer Seifenschmiere, die aus
Schmierseife und Fischtran bestand, eingelassen hatte, wurde die Haut mit
einem Recker, in dem eine Glasplatte eingesetzt war, »geglast«. Das Fahlleder,
das sich schmalzig angriff, wurde nun meist zusammengerollt und in einem kiih-
len aber nicht zu trockenen Raum gelagert.

Die Wasserstiefelschuster bezogen das Fahlleder (z. B. gschmiade Kuahaut
fia Wossastiifon) entweder direkt von der Gerberei oder von der Lederhand-
lung.

b) Das Unterleder

Zur Herstellung des Sohlleders wurden gut gestellte Ochsen- und starke Kal-
binnenhiute verwendet, die man nach der Weiche meist schwodete. Beim
Schwoden wurde ein dicker Brei, der aus einer Kalkmilchsuspension (Calcium-
hydroxyd) und Schwefelnatrium (Natriumsulfid) bestand, mit einem Reisigbe-
sen meist auf die Haarseite der Haute aufgetragen, wodurch in einigen Stunden
die Haarlidssigkeit erreicht wurde. Anschlieffend wurden die Hiute in einem
drehbaren Faf} gewaschen, wobei sich bereits ein Grofiteil der Haare abrieb,
dann folgte das Enthaaren und das Entfleischen und ein kurzer Weifikalkdscher.
Nachdem man die Hiute gut mit Wasser gewaschen hatte, legte man sie in lau-
warmes Wasser, wodurch sie einen Teil der Schwellung verloren. Dann warf
man die Hiute auf die Briicke, lief das Wasser abrinnen und strich am Gerber-
baum von der Haarseite den Gneist heraus. Die Blofien, die man entweder im
ungebeizten oder nur in kurz gebeiztem Zustand der Gerberei zufiihrte, wurden
zuerst im Treibfarbengang in stark sauren, aber gerbstoffarmen Brithen ange-
gerbt, wobei sie gut geschwellt wurden. Anschlieflend folgte die Gerbung in ein
oder zwei Versenken zu je mindestens drei Wochen und dann in Versitzen zu je
mindestens sechs Monaten. Als Gerbmittel verwendete man ein Gemisch von
gemahlener Eichen-, Fichten- und Mimosarinde, weiters von gemahlenen Valo-
neaund Knoppern. Dabeim Versatzverfahren die Bl6flen von starken Hiuten in
vier und solche von schwachen Hiuten in drei Sdtzen (Terzen) ausgegerbt wur-
den, dauerte die gesamte Gerbung oft iiber zwei Jahre. Beim Versenkverfahren
wurde die Versenkgrube zuerst bis zur Hilfte mit starker Lohbrithe angefiillt,
dann wurde ein Lattenrost, der Versenkboden, hineingelassen und auf diesem in
waagrechter Lage die Blofen aufgelegt und mit den gemahlenen Gerbmitteln,
der Streulohe, bestreut. Mit dem Auflegen der weiteren Bléfen wurde der Ver-
senkboden abgesenkt und am Schluf§ die Grube mit Lohbriihe angefiillt und mit
Brettern abgedeckt.
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Beim Versatzverfahren ging man auf die Art vor, dafl man in die doppelbddige
Versatzgrube die Bloflen waagrecht einschlichtete und zwischen jede Blofe eine
ca. 5cm dicke Schicht Streulohe einstreute. Die letzte Blofle wurde mit alter
Lohe und mit Brettern abgedeckt und mit Steinen beschwert, wodurch man ei-
nen Luft- und Lichtabschluf erzielte. Nun wurde iiber eine kupferne Leitung
die Versatzgrube vom Boden aus mit Lohbriihe angefiillt. Die in den Versenken
und insbesondere in den Versitzen zwischen den Bl6fen befindlichen Gerbmit-
telpolster gaben nun die Gerbstoffe an die Blofen ab, so dafl durch die Vermitt-
lerrolle des Wassers zwischen den Gerbmitteln und den Bl6fen ein stindiger
Vorgang des Losens und Abgebundenwerdens der Gerbstoffe ablief. Dieser
kalte Extraktionsvorgang der Gerbstoffe lief in den Versenken nur in einem un-
tergeordneten Mafle ab, weil in den starken Lohbriihen der Versenke die Gerb-
stoffe vorwiegend gel6st vorlagen. Die Hiute blieben nun solange in den Ver-
senk- bzw. in den Versatzgruben, bis erfahrungsgemifl keine wesentliche Gerb-
stoffabgabe aus den Gerbmitteln mehr zu erwarten war. Das Ende der Gerbung
stellte man wie bei der Oberledergerbung durch die Streifenprobe fest. Nach
dem Abpumpen der Lohbrithe wurden die Haute aus den Gruben gezogen.
Nachdem man den Lohstaub abgebiirstet hatte, wurden die Haute bis zur richti-
gen Abliftung in den Trockenboden gehingt. Um die ungleichmiflige und wel-
lige Fliache der Hiute in eine ebene Fliche iiberzufiihren, mufite man sie nun auf
der Tafel mit dem Reck (Stofeisen) ausstofien. Nach dem Ausstofien wurden die
Haute nochmals abgeliiftet und dann mit einem niederen Feuchtigkeitsgehalt
gewalzt oder gehimmert. Beim Walzen oder beim Hammern verdichtete sich
das Fasergefiige der Hiute, wodurch sich die Festigkeit und Wasserdichtigkeit
erhohte. Obwohl beim Walzen oder beim Himmern sich die Lederstirke um
gut 10 % verringerte, mufite beim fertigen Sohlleder trotz der Festigkeit noch
eine gewisse Biegsamkeit vorhanden sein. Beim Walzen wurde die Haut mit der
Narbenseite auf eine ebene, im Boden eingelassene Holz- oder Steinplatte aufge-
legt und mit der Karrenwalze, die von zwei Personen bedient wurde, verdichtet.
Die Karrenwalze besal Messingwalzen und wurde mit Eisenstiicken und mit
Steinen beschwert. Den gleichen Zweck erfiillte der Lederhammer, der jenen in
Hammerschmieden glich, nur daf} die ebene Schlagfliche und der gefederte Am-
bof} mit einer Messingplatte versehen waren. Das Sohlleder wurde nicht gefettet
und war nun gebrauchsfertig. Die Lederstirke betrug etwa 6—8 mm.

Da das Brandsohlenleder fast auf die gleiche Art wie das Sohlleder hergestellt
wurde, eriibrigt sich die Beschreibung der Erzeugung, nur muf gesagt werden,
dafl bei der Brandsohlenerzeugung wesentlich diinnere Rohhiute — vorwiegend
Kuhhidute — verwendet wurden.
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Textabbildung 1: Die Einzelteile der Rohhaut

Die Schusterwerkstatt

Von den angefiihrten Wasserstiefelschustern ist nur mehr vom Schuhmacher
Dirnstorfer bekannt, daf er die Wasserstiefel sowohl zu Hause als auch auf der
Stor anfertigte. Er baute sich dabei in der Stube des Auftraggebers eine behelfs-
mifige Schusterwerkstatt auf, safl bei der Arbeit auf einem gewdhnlichen Sche-
mel und beniitzte die »lange Beng« als Werkbank. Er hatte wie alle anderen Stor-
arbeiter, dazu gehoren z. B. die Schneider, Binder, Sattler, Wagner, Strohdach-
decker und Korbflechter, das Recht, sich wihrend der Stérarbeit an der norma-
len aufgetragenen Kost zu sittigen. Der Vorteil der Storarbeit lag fiir den Auf-
traggeber darin, dafl ihm fiir die Bereitstellung der Kost ein niederer Arbeitslohn
verrechnet wurde und daf} er oder sein Gesinde nicht die Werkstatte des Hand-
werkers aufsuchen mufite.

Bei den Werkstitten der angefilhrten Wasserstiefelschuster handelte es sich
um Ein- oder Zweimannbetriebe, in denen der Meister entweder alleine oder mit
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Hilfe eines Gesellen oder Lehrlings arbeitete. Die Wasserstiefelschuster iibten
ihr Handwerk, wie das bei den Schuhmachern am Land allgemein iiblich war, in
der Stube 2! aus. In den Werkstitten befanden sich, abgesehen von der Stuben-
einrichtung, nur wenige Einrichtungsgegenstinde. Dazu geh6ren vor allem die
Schuhbriicke, die Schusterstiihle, das Werkbankl, einige Stellagen, das Weich-
schaff und eine Petroleumlampe. Die Schuhbriicke ist meist ein annihernd qua-
dratischer, aus Pfosten zusammengefiigter Boden, der in ca. 30-40 cm Hohe
iiber dem Fuflboden auf Vierkantholzern auflag und der immer in unmittelbarer
Nihe der Stubenfenster stand. Durch die Schuhbriicke kam der Schuhmacher
erhoht iiber dem Fuffboden zum Sitzen und konnte dadurch das durch die klei-
nen Stubenfenster oft spirlich einfallende Tageslicht besser und linger ausniit-
zen. Nebenbei sei bemerkt, daff der Raum unter den hohen Schuhbriicken viel-
fach zum Einlagern von Lederrollen verwendet wurde.

Bei der Nih- und bei der Bodenarbeit safl der Schuhmacher mit einer umge-
bundenen Schaf- oder Ziegenfellschiirze auf einem dreibeinigen Schusterstuhl,
der eine schiisselférmige Sitzfliche besafi.

Es wurden zwei Arten von Schusterstiihlen aufgefunden. Schusterstiihle mit
gleichlangen Stuhlbeinen und solche, die zwei kurze aber gleichlange und ein
lingeres Stuhlbein besaflen. Erstere verwendete man, wenn eine grofie oder
tiberhaupt keine Schuhbriicke vorhanden war, letztere beniitzte man meist bei
Platzmangel auf kleineren Schuhbriicken, wobei man das lingere Stuhlbein am
Fuflboden und die zwei kurzen Stuhlbeine auf der Schuhbriicke abstiitzte. Eine
am Schuhbriickenbodenrand angeschlagene Leiste diente als Sicherung, daf}
kein Stuhlbein vom Schuhbriickenboden abrutschen konnte, denn dies hitte
unweigerlich dazu gefiihrt, daf der Schuhmacher mit dem Schusterstuhl umge-
kippt wire. Auf der Schuhbriicke stand in Griffnihe das mit einer oder mehreren
Laden versehene Werkbankl, auf dem die meisten der stindig in Verwendung
stehenden Werkzeuge abgelegt wurden. Auf dem Werkbankl stand auch noch
ein drehbares Blechgestell mit den Nageltassen, in welchen man die aus Birken-
holz angefertigten Holznigel in verschiedenen Lingen sortiert aufbewahrte.
Alle vier Seiten der Werkbankplatte waren mit einer erhoht angeschlagenen Lei-
ste eingefaflt, die vor allem ein Herunterfallen der Werkzeuge verhindern sollte.
Zu jeder Werkstatteinrichtung gehorte weiters ein ovales, eichenes Weichschaff,
das ungefihr die Grofle einer Kinderbadewanne hatte und in dem vor allem das
Unterleder eingeweicht wurde. Da das Wasser im Weichschaff bei lingerem Ste-
hen einen unangenehmen Geruch verbreitet hitte, wurde dieses mindestens
einmal in der Woche erneuert. Meistens waren in den Werkstitten einige Stella-
gen vorhanden, in denen die gingigsten Leisten, Schnittmuster, Werk- und

21 Da die Schuhmacher von den Schuhbriicken in die Kochtdpfe sahen, wurden sie zum Spott
»Hafalgucka« genannt. Neben diesem Spitznamen war auch noch »Pechlmo«und »Pappschua-
sta« gebrauchlich.
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Hilfsstoffe und verschiedenartige Werkzeuge eingelagert waren. Esistselbstver-
standlich, daf} beim Stubenputzen am Samstagnachmittag auch die Werkstitten-
einrichtung einer griindlichen Reinigung unterzogen wurde.

Das Inventar eines Wasserstiefelschusters bestand aus:

1Schuhbriicke, 1 Werkbankl, 1 Schusterstuhl, 1 Petroleumlampe, 1 Schuhmaf (Stichmaf), Fahl-
leder, 1 Schnittmuster fiir die Schaftrshren der Wasser-Kniestiefel und der Stollenstiefel, 1 Schnitt-
muster fiir den Stof}, den Vorfuf} und das Afterleder, einige Eisen oder Bleistiicke zum Schnittmu-
sterbeschweren, einige Ausschneidbretter, 1 Arbeitsschurz, 1 Schirfmesser (= Kneip), 1 Schleif-
und 1 Abziehstein, 1 Weichschaff, Schusterpech, 1 Hifen mit Rindertalg, 1 Hifen zum Aufschmel-
zen des Schusterpeches, Schuhgarn, Schweineborsten, Pechfetzen, 2 Klopfhélzer, 1 Knieriemen,
1 Handschutzleder, 3 Fingerschutzhiilsen, 1 Einstechortel zum Oberteilnihen, Kernseife, 1 Schu-
sterhammer, Sohl- und Brandsohlenleder, Leisten, Eutzen, Holz- oder Lederkeile, 1 Falzzange,
Zwecken, 1 Beiflzange, 1 Einstechortel fiir die Einbindenaht, 1 bogenférmiges Sohlmesser, 1 Klopf-
stein, Holznigel, Schusterpapp, 1 Gestell mit Nageltassen, 1 Nagelort (= Bohrer), 2 Leistenraspeln,
1 lange ebene Holzraspel, 1 Leistenzieher, 1 Fersenraspel, 2 Ballenraspeln, Fensterglasabfall, 1 drei-
kantige Stahlfeile, 1 Abzieheisen, 1 Glittholz, 1 eisenbeschlagenes Rundholz zum Leisteneinschla-
gen, Beschlagnigel, Schuhschwirze, Stiefelhdlzer, Ersatzspitzen fiir die Einstechértel und das Boh-
rerort.
Die meisten der angegebenen Gegenstinde befinden sich in der Sammlung des Verfassers und
stammen aus der Werkstitte der Wasserstiefelschuster Wimmer und Krendl.

Die Wasserstiefelerzeugung

Die Wasserstiefel waren frither nicht nur das teuerste??, schwerste und pflege-
bediirftigste, sondern auch das kunstvollste Arbeitsschuhwerk. Daf} ihre Anfer-
tigung einen handwerklichen Priifstein darstellte, ist in einer Theresianischen

22 Ein Paar Wasserstiefel (Stollenstiefel) kostete nach Aussagen der Wasserleute vor dem Ersten
Wellltikrieg 12 Gulden. Im Gegensatz dazu kostete ein gutes Paar biuerliche Arbeitsschuhe 6
Gulden.

In einem Nachlaflinventar aus dem Jahre 1834 (Theresia Pfliigl, Adamfischerhaus in Au,
Gem. Redlham, ehemals unter der Herrschaft Puchheim) sind unter den Fahrnissen zwei (ge-
brauchte?) Wassersuefelpaare mit dem Preis von CMWW 8 fl. angefiihrt.

Die Wasserstiefel mit den niedersten Preisen wurden in der Wimmerwerkstitte erzeugt. In
einem Offert des Wasserstiefelschusters Johann Wimmer (t 1941), das kurz nach 1927 ge-
druckt wurde, sind folgende Preise in Schillingwihrung angefiihrt: Wasserstiefel mit einer
Schafthohe von 90 cm 105,~, 80 cm 100,—, 70 cm 96,~, 60 cm 85,—, weiters ein Landstiefelpaar
mit einer Schafthéhe von 40 cm 50,-.

Die teuersten und besten Wasserstiefel erzeugte der Wasserstiefelschuster Johann Krendl
(1 1971). Ein Wasserstiefelpaar mit 90 cm Schafthéhe kostete bei ihm nach 1927 mindestens
150,~ S. Der Preisunterschied zwischen den in der Wimmer- und in der Krendlwerkstitte er-
zeugten Wasserstiefel kam dadurch zustande, daf} in der Wimmerwerkstitte aus einer groffen
Kuhhaut die Oberteile von zwei Wasserstiefelpaaren erzeugt wurden, wodurch ein Qualitits-
verlust eintrat. In der Krendl- und Rederwerkstitte wurc,fen jedoch bis zur Einstellung der
fWasserstie’l’elerzeugung aus einer Kuhhaut nur die Oberteile eines Wasserstiefelpaares ange-
ertigt.
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Schuhordnung aus dem Jahre 1750 ersichtlich, in der unter acht Meisterstiicken
auch ein Paar »Wasser Stiefel« angefiihrt ist. Da nach Ansicht der Wasserstiefel-
schuster das Wasser mit seinem »feinen Kopf« fast iiberall durchfindet, konnte
man es nur durch eine duflerst genaue Arbeit daran hindern, dafl es in die Was-
serstiefel eindrang. Es mufite deshalb bei der Erzeugung jeder Handgriff sofort
richtig sitzen, denn ein noch so kleiner Fehler hitte die Wasserdichtheit nicht
mehr gewihrleistet. Nebenbei sei bemerkt, daf} ein ungenau arbeitender Was-
serstiefelschuster sehr schnell seine Kundschaften verlor, denn es gab keine
schlechtere Werbung als wild fluchende Wasserleute mit undichten Wasserstie-
feln. Die Arbeit begann mit dem Mafinehmen, wobei man zur normalen Schuh-
nummer noch zwei Nummern dazuschlug. Der dadurch um zwei Nummern zu
grof} ausfallende Stiefelinnenraum wurde fiir die Isolierung der Fiifle und den
unteren Teil der Unterschenkel benétigt. Da selbst bei zu groff angefertigten
Wasserstiefeln mit der Isolierung, die aus Schuhfetzen und Schaubstroh be-
stand, immer ein Ausgleich herbeigefithrt werden konnte, war es nicht unbe-
dingt notig, dafl die Kundschaft vor der Anfertigung den Wasserstiefelschuster
aufsuchen mufite. In den erhaltenen schriftlichen Bestellungen ist deshalb neben
der gewiinschten Schafth6he und dem Leder meist nur die Schuhnummer mit
dem Wunsche angefiihrt, dafl die Stiefel nicht zu »knapp gearbeitet« werden
sollen.

Ein ziigig arbeitender Wasserstiefelschuster benotigte fiir die Anfertigung
eines Stollenstiefelpaares drei Arbeitstage mit je 12-14 Stunden tiglicher Ar-
beitszeit. Zuerst wurden die Oberteile und zuletzt die Unterteile der Wasser-
stiefel angefertigt.

a) Die Wasserstiefeloberteile (allgemein)

Der am oberen Teil des Fufles getragene Schuhteil wird Schaft, Schuhoberteil
oder nur kurz Oberteil genannt. Bei den dufleren Oberteilbestandteilen der
Wasserstiefel ist die Narbenseite des Leders nach auflen und die Fleischseite nach
innen zugewendet.

Ein Wasserstiefeloberteil 23, bei dem die Gufleren Teilstiicke durch eine innere
Wassernahtverbunden sind, besteht aus der Schaftrohre, an der das Futterleder,
zwel Schliipfer und ein Zwickel und nur bei den Stollenstiefeln auch eine
Schlaufe angenaht ist, weiters aus dem Vorfuf und dem Afterleder. Ein Wasser-
stiefeloberteil, bei dem die dufleren Bestandteile durch eine innere und duflere
Wassernaht verbunden sind, besitzt kein Futterleder, zu den vorhin genannten
Bestandteilen kommt aber noch ein Stoff hinzu.

23 Die Lederstirke betrigt bei den schweren Wasserstiefeln am Vorfuff und an der unteren Schaft-
rohre ca. 3—4 mm und im Bereich der oberen Schaftrshre ca. 2-3 mm.
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Aus einer gut gestellten Kuhhaut konnten vorschriftsmaflig nur die Oberteile
eines einzigen Stollenstiefelpaares erzeugt werden. Fiir jene Bestandteile, die di-
rekt dem Wasser ausgesetzt waren, wie die zwei Schaftrohren, die zwei Vorfiifie
und die zwei St6fle, wurde nur das Kernstiick verwendet. Das Kernstiick besteht
aus Riicken, Schild und Kratze, es nimmt bei gut gestellten Hauten ca. 50 % der
Gesamthautfliche ein und besitzt das gleichmifigste Fasergefiige der ganzen
Haut.

Beim ersten Arbeitsvorgang wurden aus dem Kernstiick der Kuhhaut die
Schaftrohren, Vorfiifle und Stofie ausgeschnitten, wobei ziemlich viel Verschnitt
und die sogenannten Abfille, wie Seiten oder Biauche, Hals und Kopf, anfielen.
Der Verschnitt und die Abfille wurden gesammelt und in gewissen Zeitabstinden
zu biuerlichen Arbeitsschuhen und mitunter auch zu Militirschuhen verarbeitet.

Um den Umrifl der Oberteilbestandteile zu erhalten, verwendete man aus
Pappendeckel angefertigte Schnittmuster, die man mit Blei- oder Eisenstiicken
beschwert auf die spezifisch geeigneten Stellen des Kernstiickes auflegte und mit
einem Ortel umrifl. Beim Ausschneiden, das man am Fuflboden oder am Stu-
bentisch vornahm, beniitzte man als Unterlage aus Linden- oder Weidenholz
angefertigte Ausschneidbretter von verschiedener Grofle. Da beim Schuhwerk
die Beanspruchung des Leders vom Boden zum Schaftende abriimmt, ist es ver-
standlich, dafl man die Schaftrohren und die Stofle immer aus gutem und die
Vorfiifle aus bestem Kernleder ausschnitt. Insbesondere beim Ausschneiden der
Schaftrohren fiir Stollenstiefel war es wichtig, dafl man das Schnittmuster immer
auf den vorschriftsmifligen Stellen des Kernstiickes auflegte, denn nur dadurch
konnte in Verbindung mit geeigneten Schnittmustern der Wunsch jedes Kunden
in Erfiillung gehen, daff sich die Schaftrohren bei den fertigen Stiefeln so leicht
wie der »Balg einer Ziehharmonika« verstellen lieen. Anschlielend wurden aus
einem Teil des Verschnittes und der Abfille die Zwickel, Schlaufen, Schlipfer
und Futterlederteile und zuletzt aus einem diinnen Sohlleder die Afterleder aus-
geschnitten.

Nachdem man die Rinder der dufleren Oberteilbestandteile mit einem rasier-
messerscharfen Kneip (= Schirfmesser) an den auf Textabb. 3 angegebenen Stel-
len schrig zugeschnitten hatte, was man Schirfen nannte, wurde mit der Nih-
arbeit begonnen, fiir die man mindestens einen Arbeitstag benatigte. Die Nih-
arbeit, die durch das stark gefettete Leder noch zusitzlich erschwert wurde, war
die stirkste Arbeit bei der Wasserstiefelerzeugung. Die dufleren Oberteilbe-
standteile wurden durch Wassernihte24 verbunden. Das Wesentliche dieser

24 Unter dem Fundmaterial befinden sich auch Wasserstiefel, die nicht von Wasserstiefelschustern
erzeugt wurden. Bei diesen Wasserstiefeln ist fast immer an den unteren Nahtlinien der Ober-
teile beim Nihen das Leder direkt von auflen nach innen durchstochen worden. Derartige
Wasserstiefel befinden sich z. B. im Heimathaus Vdcklabruck (aus Au, Gem. Redlham), im
Schiffleutmuseum Stadl-Paura, im Welser Landwirtschaftsmuseum (aus der Schafwiesen,
Gem. Wels).
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Textabbildung 2: Oberteilbestandteile eines Wasser-Kniestiefel mit innerer
und duflerer Wassernaht (Schema)

Wassernahte liegt darin, daff man die geschirften Lederschnittflichen mit einer
zwiefachen Naht25 auf die entsprechende Lederfliche auf die Art aufnihte, dafl
beim ganzen Oberteil nie das Leder an einer dem Wasser von aufien nach innen
direkt zugewendeten Stelle durchstochen wurde. Da man die Wassernzhte und
selbst die ein- und zwiefachen Nihte — bei denen man die Stichfithrung nur bis
zur Ledermitte vornahm —, nicht mit der Schuhmachernihmaschine anfertigen
konnte, wurde die ganze Naharbeit bis zur Erzeugung des letzten Wasserstiefel-
paares mit der Hand ausgefihrt.

Die Oberteilbestandteile wurden mit Pechdrihten zusammengeniht, zu de-
ren Herstellung man Schusterpech und flichsernes Schuhgarn benétigte. Das
Schusterpech, das im Handel meist in Tafelform vertrieben wird, ist eine
schwarzbraune, harte Masse, die durch Verkochen von Schwarzpech mit Holz-
teer, Wachs, Terpentin und Wasser hergestellt wird. Damit das Schusterpech die
fiir das Pechen notwendige teigige Beschaffenheit bekam, wurde es in heiffem
Wasser weich gemacht, mit Rindertalg versetzt und darin mit den Hinden, die
vorher gut mit Rindertalg eingeschmiert wurden, unter Kneten gezogen. Das so

25 Die Wassernihte wurden meist mit einer einfachen und seltener mit einer umschlungenen zwie-
fachen Naht ausgefiihrt - letztere nennt man bei der Erzeugung von rahmengenihten Schuhen
Einstechnaht.
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erhaltene Schusterpech, das eine konservierende und abdichtende Wirkung be-
sitzt, klebte die Fiden des Pechdrahtes zusammen und erhohte die Gleitfahig-
keit, wodurch beim Nihen ein »Verbrennen« und Auffasern des Pechdrahtes
verhindert wurde.

Ein Pechdraht besteht immer aus mehreren Fiden Schuhgarn, wobei die An-
zahl der Fiden von der Garnfeinheit abhingt. So wurden z. B. in der Krendl-
werkstatt fiir die Pechdrihte, mit denen man die dufleren Oberteilbestandteile
zusammennihte, 14—15 Stiick extrafeines Schuhgarn verwendet, das aus der
Lambacher Flachsspinnerei bezogen wurde.

Bei der Herstellung des Pechdrahtes wurden die Fiden des Schuhgarnes zu-
erst auf jene Linge gebiindelt, daff man damit immer das entsprechende Ober-
teilstiick mit einem einzigen Pechdraht entweder zusammen oder an das dazu-
gehorige Teilstiick an- oder aufnahen konnte. Damit nun aus den gebiindelten
Schuhgarnen ein Pechdraht entstand, wurden von einem Ende solange Faden
ausgezupft, bis es sich gleichmifig auf eine Spitze verjiingte. Nun befeuchtete
man diesen ca. 20 cm langen Endeteil, Kleispe genannt, mit Speichel, indem man
ihn durch den Mund zog, bestrich ihn anschlieend mit Schusterpech und drehte
ithn mit der Handfliche auf dem Oberschenkel zusammen. Jetzt hingte man den
Pechdraht mit der Kleispe auf einen Mauerhaken, bestrich ihn in seiner ganzen
Linge mit Schusterpech, streifte das iiberschiissige Schusterpech mit einem
Pechfetzen ab und priifte ihn auf seine Glitte. Nun wurde auch am anderen
Ende des Pechdrahtes eine Kleispe ausgezupft, befeuchtet und gepecht. Der
ganze Pechdraht wurde mit der Handfliche am Oberschenkel gedreht, noch-
mals mit Schusterpech eingepecht, mitunter mit Bienenwachs gewachselt und
dann mit einem Pechfetzen abgestreift. Jede Kleispe versah man nun mit einer
ca. 20 cm langen Schweinsborste, von der der duflere gespaltene Haarteil in die
vorher durchstochene Kleispe eingedreht wurde, so daff man den iibrigen unge-
spaltenen Haarteil zum Nihen verwenden konnte. Die Schweinsborsten hatten
den Vorteil, daff sie nur einen Bruchteil des Pechdrahtdurchmessers besafien,
wodurch das mit dem Einstechortel vorgestochene Nahtloch nicht mehr erwei-
tert wurde. Die fiir die Niharbeit nétigen Schweinsborsten wurden aus den Ost-
staaten — vorwiegend Ungarn und Ruminien — bezogen. Die besten Schweins-
borsten wurden von jenen Tieren erhalten, die runde, helle und glatte Borsten
besaflen, die man ihnen noch vor der Schlachtung vom Riicken ausriff.

Die Oberteilnzharbeit wurde auf der Rundung eines auf dem Oberschenkel
aufliegenden Klopfholzes ausgefiihrt. Durch einen im Fufigelenk oder im Ballen
eingelegten Knieriemen?® wurde durch Vorstrecken des Beines und Nieder-
driicken des Fufles die Nahtstelle auf der Klopfholzrundung aufeinanderge-

26 Die Knieriemen, etwa 2 cm breite und bis zu 160 cm lange Lederriemen, wurden entweder zu-
sammengeniht oder mit einer verstellbaren Giirtelschnalle aufgefunden einige iltere Stiicke
besitzen eiserne Steigbiigel.
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Textabbildung 3: Stichfithrungen und Nihte

prefit. Beim Zusammennihen der langen Schaftrohren verwendete man zu Be-
ginn erst ein Klopfholz ohne Griffstiick und erst spiter — um sich das Vorschie-
ben zu erleichtern — ein Klopfholz mit Griffstiick. Zum Vorstechen der Nahtls-
cher, die bei der Schaft-, Stof8- und Vorfufinaht ca. 4—5 mm aufs Mittel entfernt
sind, beniitzte man ein schlankes Einstechortel (Ertl), bei dem die gebogene
viereckige Nadel auf eine runde Spitze auslief. Das Einstechortel, das héchstens
die halbe Pechdrahtstirke besitzen durfte, wurde, um sich das Einstechen zu er-
leichtern, vorher in eine schmierige Kernseife gesteckt, die sich in einer napfarti-
gen Vertiefung der Werkbankplatte befand. Durch das vorgestochene gebogene
Nahtloch wurde nun die biegsame Schweinsborste des Pechdrahtes eingefidelt
und dieser mit groflem Kraftaufwand bis zur halben Linge durchgezogen. Daes
sich bei der Wassernaht um eine zwiefache Naht handelt, wurde nun mit zwei
Kleispen weitergeniht. Es wurde also bei den folgenden Nahtlochern von bei-
den Richtungen eine Kleispe eingefithrt und der Pechdraht durchgezogen, wo-
durch sich in einem Nahtloch zwei Pechdrihte befinden. Beim Durchziehen er-
wirmte sich der Pechdraht durch die Reibung und verlor einen Teil des anhaf-
tenden Schusterpeches. Zur Erhaltung der Gleitfihigkeit und um ein Auffasern
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und »Verbrennen« des Pechdrahtes zu verhindern, muflte dieser nach jedem
dritten Stich nachgepecht und durch einen Pechfetzen gezogen werden, wozu
man in der Krendlwerkstatt anstelle der iiblichen Leinenfetzen ein Stiick von
einem alten Fischernetz verwendete, in dessen Knoten sich das iiberschiissige
Schusterpech am besten abstreifen liefl. Um sich bei der ungemein anstrengen-
den Niharbeit gegen das Einschneiden des Pechdrahtes zu schiitzen, verwen-
dete man in der linken Hand ein Handschutzleder und fiir den Daumen, den
Zeige- und den Ringfinger der rechten Hand je eine lederne Fingerschutzhiilse.
Die beim Nihen durch das starke Zusammenziehen entstehenden wulstartigen
Nahtlinien wurden, nachdem man einige Stiche vorgeniht hatte, jedesmal auf
der Klopfholzrundung mit der runden Fliche des Schusterhammers mit Gefithl
leicht niedergeklopft.

b) Die Niharbeit fiir die Wasserstiefeloberteile miteiner
inneren Wassernaht

Bei allen fachgerechten Wasserstiefeln, bei denen die duferen Oberteilbestand-
teile durch eine innere Wassernaht verbunden sind, wurde die ganze Niharbeit
auf der Fleischseite ausgefiihrt. Da sich bei diesen Wasserstiefeln alle Nihte im
Stiefelinneren befinden, kann man an der ganzen Auflenseite keinen Ein- und
Ausstich wahrnehmen. Die Nahtlinien sind aber an den kleinen Einbuchtungen,
die durch das starke Zusammenziehen der Pechdrihte entstanden sind, von
auflen erkennbar.

Zuerst wurden an den Schaftrohren sowohl bei den Knie- als auch bei den
Stollenstiefeln in Wadenhdohe je zwei Schliipfer und nur bei den Stollenstiefeln
knapp unterhalb des oberen Schaftrohrenabschlusses — etwas seitlich nach auflen
versetzt — je eine kleine Schlaufe angeniht. Bevor man die duf8eren Oberteilbe-
standteile zusammennihte, wurden die Rinder, an denen man die Schaftréhren-
und Vorfufinaht ausfiihrte, oft kurz in einem Weichschaft eingeweicht. An-
schliefend wurden die beiden Schaftrohren in etwa fiinfstiindiger Arbeitszeit
mit je einem Pechdraht von unten nach oben zusammengeniht. Nachdem man
oft noch zum Schutz gegen das Einreiffen am Ende der Nahtlinie einen Zwickel
aufgenaht hatte, wurde der obere Rand der Schaftréhre ca. 1-2 cm eingeschla-
gen und mit etwa 100-120 einfachen Stichen festgeniht. Jetzt wurden die Vor-
fifle in ca. vierstiindiger Arbeitszeit mit je 85 Stichen an den Schaftrohren ange-
niht, wobei zu erwihnen ist, daff die Vorfufinaht von allen Nihten am schwie-
rigsten auszufithren war. Die bei der Schaftréhren- und Vorfufinaht entstehen-
den wulstartigen Erhebungen machten sich bei den fertigen Wasserstiefeln da-
durch unangenehm bemerkbar, daf} sie im unteren Teil der Schaftrohrennaht
und bei der Vorfufinaht Druckstellen bildeten, die man dadurch verminderte
bzw. beseitigte, daf} man das Stiefelinnere in diesem Bereich mit einem aus zwei
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Textabbildung 4: Querschnitte durch einen Wasserstiefel mit innerer Wassernaht (Schema)

Teilen bestehenden Futterleder2? auskleidete, welches man am unteren Teil der
Schaftrohre mit einer einfachen Naht annihte. Nun mufite das Oberteil umge-
dreht werden, so dafl die Fleischseite mit den Nihten nach innen und die Nar-
benseite nach auflen kam. Das Umdrehen der Oberteile bereitete oft grofle
Schwierigkeiten, iiberhaupt dann, wenn die Teilstiicke aus einem starken Leder

27 In einigen nicht fachgerecht angefertigten Wasserstiefeln mit innerer Wassernaht ist {iber die
Nihte im Druckstellenbereich oft nur ein Lederstreifen geniht.
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angefertigt waren. So wissen wir vom Wasserstiefelschuster Wimmer, Vater und
Sohn?8, dafl ihnen zum Umdrehen der Oberteile oft einige Nachbarn halfen und
wenn es dann noch nicht gelang, so behalf man sich mit einem Fasselzug, den
man sich im benachbarten Binderhaus auslieh. '

c) Die Niharbeit fiir Wasserstiefeloberteile mit einer
inneren und iufleren Wassernaht

Alle fachgerecht angefertigten Wasserstiefel, bei denen die dufleren Oberteil-
bestandteile durch eine kombinierte Wassernaht verbunden sind, stellen den
Hohepunkt in der Arbeitsschuherzeugung dar. Der Zweck eines kombiniert
zusammengenihten Wasserstiefeloberteiles liegt darin, dafl man alle Nahtstel-
len, die bei der inneren Wassernaht die unangenehmen Druckstellen verursa-
chen, durch eine duflere Wassernaht ersetzte, so daff die wulstartigen Erhebun-
gen der Nahtlinien an die Stiefelauflenseite gelangten. Es war dadurch nicht
mehr notig, dafl man das Stiefelinnere mit einem Futterleder auskleidete, weiters
konnte man nun bei etwaigen Stoff- und Vorfufinahtbriichen einwandfreie Re-
paraturen vornehmen.

Die Oberteilstiicke von kombiniert zusammengendhten Wasserstiefeln sind
deshalb folgendermafien geschirft und zusammen- bzw. aufeinandergeniht.
Soweit der Stoff den unteren Teil der Schaftrohre liberdeckt, also ca. 7-8 cm,
wurden die Schaftrhrenrinder beiderseitig und dann bis zum Ende der Schaft-
r6hre nur einseitig geschirft. Der einseitig geschirfte Schaftrohrenrand wurde
auf der Fleischseite mit dem gegeniiberliegenden ungeschirften Schaftrohren-
rand von oben nach unten mit einer Wassernaht zusammengenaht. Nachdem
man die Schliipfer und Schlaufen und den umgeschlagenen oberen Schaftréhren-
rand angeniht hatte, stiilpte man die Schaftréhre um, was keine Schwierigkeiten
bereitete und nihte auf der Narbenseite die beiderseitig geschirften Schaftroh-
renrander — ohne das Leder zu durchstechen — mitten durch die schrigen
Schnittflichen zusammen. Diese Naht sieht man am fertigen Stiefel nicht, da sie
vom Stof} tiberdeckt ist, durch welchem dem Wasserstiefel im Fersenbereich
eine grofie Stabilitdt verliehen wurde. Nun wurde der obere Stoffirand auf der
Schaftrohre aufgeniht und nihte dann die seitlichen Stofirinder mit der Schaft-
réhre und dem Vorfuf} zusammen bzw. auflerhalb der oberen Stoffnahtlinie nur
den Vorfufl an die Schaftrohre an. Nachdem man das Afterleder zwischen dem
Stofl und dem unteren Schaftrohrenteil hineingesteckt hatte, war das Oberteil
fertig zum Uberholen. In der Krendlwerkstitte?? in Fischdorf, Gem. Ebels-

28 In der Wimmerwerkstitte wurden nur Wasserstiefel mit einer inneren Wassernaht erzeugt.

29 Das Welser Landwirtschaftsmuseum besitzt aus der Krendlwerkstatt ein fachgerecht angefer-
tigtes Stollenstiefelpaar, das aus dem Besitz eines Traunfischers in Audorf, Gem. Ansfelden,
stammt.
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Textabbildung 5: Querschnitt durch einen Wasserstiefel mit innerer und
duflerer Wassernaht (Schema)

berg, wurden nur Wasserstiefel mit einer kombinierten Wassernaht hergestellt.
Johann Krendl (+ 1971) stellte bereits im Jahre 1931 die Wasserstiefelerzeugung
ein. Das letzte von thm erzeugte Wasserstiefelpaar wurde bei der 1. Internatio-
nalen Maflschuhausstellung im Jahre 1931 in Wien ausgestellt. Da dieses Was-
serstiefelpaar einen kleinen Schénheitsfehler besafl — der obere Schaftrohrenein-
schlag war namlich mit der Schuhmachernihmaschine eingeniht — wurde ihm
nur der »Bronzene Ehrenpreis« verliehen.

d) Die Wasserstiefelunterteile

Der am unteren Teil des Fufies getragene Schuhteil wird Schuhunterteil, Schuh-
boden oder kurz Boden oder Unterteil und die Arbeit, die zur Anfertigung nétig
ist, Bodenarbeit genannt (vgl. auch Textabb. 4-6).

Die Boden aller aufgefundenen Wasserstiefel sind nach der Holznagelme-
thode angefertigt. Bei den holzgenagelten Boden wurden die Bodenbestandteile
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nach dem Einbinden nicht durch Nihte verbunden, sondern mit Holznigeln zu-
sammengenagelt. Die Holznagelmethode ist keine besonders altartige Machart,
denn sie gelangte um 1840 von Amerika nach Europa und konnte sich fabriks-
mafig erst durch die Erfindung geeigneter Maschinen, mit denen einerseits die
Holznigel erzeugt und andererseits auch verarbeitet werden konnten, im gro-
en durchsetzen. In den lindlichen und kleineren stidtischen Werkstdtten wur-
den aber die holzgenagelten Boden fast ausschlieflich durch reine Handarbeit
hergestellt. Zum Zusammennageln von zwei Stiefelbdden bendtigte man einige
hundert Holznigel, wobei man die vierkantigen den runden Holznigel vorzog,
da sich diese besser in die Nagellocher hineinfrafien.

Ein Wasserstiefélboden besteht aus der Brandsohle, dem Einpappleder, dem
Gelenkstiick, den Sohlkedern, der Zwischensohle3?, der Laufsohle (dem Dopp-
ler)31 und dem Absatz, der aus dem Absatzkeder, dem Unter- und dem Ober-
fleck zusammengesetzt ist.

Die Brandsohlen wurden aus Brandsohlenleder und alle iibrigen Bestandteile
aus dem Kernstiick von bestem Sohlleder angefertigt. Zuerst wurden die Brand-
sohlen und dann mit Ausnahme der Einpappleder und der Gelenkstiicke alle an-
deren Bodenbestandteile ausgeschnitten.

Die Brandsohle bildet das Fundament des Schuhbodens, auf ithr kommt im
fertigen Stiefel der Fuf} direkt zum Stehen. Bei gutem Arbeitsschuhwerk ist des-
halb die Brandsohle immer aus elastischem und zihem, etwa 4—5 mm starkem
Brandsohlenleder angefertigt. :

Um den Umriff der Brandsohle zu erhalten, verwendete man entweder ein
Brandsohlenschnittmuster oder den Leisten, den man auf das Leder stellte und
mit einem Ortel umrifl. Hier sei erwihnt, dafl die Leisten32 vereinfachte hol-
zerne Nachbildungen des menschlichen Fufles sind, von deren Ausfithrung,
insbesondere bei feinen Mafschuhen, ganz entscheidend das Gelingen der Ar-
beit abhingig ist. Von den Brandsohlen wurden nun mit Glasscherben oder
einer Abziehklinge der Narben abgezogen, wodurch ein Rissigwerden vermie-
den wurde und sich die Lebensdauer und die schweiffsaugende Wirkung erh6h-
te. Nach den Brandsohlen wurden mit entsprechender Zugabe aus dem starken
Sohlleder mit groflem Kraftaufwand die Sohlen und die Absatzflecken ausge-
schnitten, wobei man oft anstelle des Kneipes ein starkriickiges gebogenes
Sohlmesser verwendete. Dann wurden entweder durch Spalten oder durch Schir-
fen von Sohllederstreifen die Sohl- und Absatzkeder hergestellt. Nun wurden

30,31 Ein Wasserstiefelboden muff nicht unbedingt eine Zwischensohle besitzen. Beim Fehlen der
Zwischensohle ist dann meist zum Schutz der Laufsohle ein Doppler aufgenagelt.

32 Waren die Leisten im Bereich des Vorfufes (Rist) extrem zu nieder, so glich man die fehlende
Héhe durch Aufnageln von Holz- oder Lederkeilen und Lederlappen aus, letztere nannte man
Eutzen. Zur Erzielung eines geringen Ausgleiches nagelte man nur einen oder zwei Eutzen auf. -
Der Name »Eutzerl«, der im Volksmund entweder dgen Begriff einer kleinen Menge oder kur-
zen Mafllinge ausdrickt, kommt aus dem Sprachgut der Schuhmacher.
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Textabbildung 6: Seitenansicht eines Wasserstiefels mit innerer und duferer Wassernaht (Schema)

die Bodenbestandteile im Weichschaff, je nach Lederbeschaffenheit, verschie-
denlange im Wasser eingeweicht und anschlieflend solange an der Luft liegen ge-
lassen, bis sich die Feuchtigkeit gleichmaflig im Leder verteilt hatte. Erst nach
diesem Vorgang, den man Eindampfen nannte, konnten die Bodenbestandteile
weiterverarbeitet werden. Nachdem man die Bodenbestandteile zur Verdich-
tung an bestimmten Stellen mit der gewélbten Fliche des Schusterhammers auf
dem Klopfstein 33 gut gehammert hatte, begann man mit dem Zusammensetzen,
wobei der Knieriemen einen fast unentbehrlichen Behelf darstellte.

Die Brandsohle wurde mit der Narbenseite auf die Fuf$fliche des Leistens auf-
gelegt, mit einem Glittholz angeglittet, an der Ferse mit einem Zwecken ange-
heftet, im Gelenk mit dem Knieriemen niedergespannt, mit der Falzzange gegen
die Leistenspitze gezogen und dann im Gelenk und an der Leistenspitze mit
einem Zwecken angeheftet. Nachdem man die Brandsohle gut der Leistenform
angepafit hatte, wurden alle iiber die Leistenkante stehenden Teile mit dem

33 Damit der Wasserstiefelschuster zur Storarbeit nicht den oft bis zu 6 kg schweren Klopfstein
zur Kundschaft mitnehmen muflte, war friiher in fast jedem Haus ein Klopfstein vorhanden.
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Kneip abgeschnitten und die Kanten gebrochen. Nun wurde das Oberteil mit
dem dampfen geschirften Afterleder versehen. Bei einem Wasserstiefel mitinne-
rer Wassernaht wurde das Afterleder zwischen Futterleder und Schaftréhre und
bei einem kombiniert genihten Wasserstiefel zwischen Schaftrohre und Stof§
hineingesteckt. Jetzt wurde der untere Rand des Oberteiles kurz in Wasser ein-
geweicht, wodurch man sich das folgende Aufzwicken erleichterte. Das Ober-
teil wurde nun iiber den Leisten gestiilpt, in die richtige Lage gebracht und auf
folgende Art gespannt. Man brachte den Fersenteil des Oberteiles in einen ebe-
nen Abschluff zur Leistenferse, zog mit der Falzzange das Oberteil iiber die Lei-
stenspitze und heftete es mit drei Zwecken in der Zehenrundungan. Jetzt schlug
man mit dem Schusterhammer die Leistenferse etwa drei Zentimeter in das
Oberteil hinein. Auf diese Weise kam zwischen Fersen und Zehenrundung eine
Spannung zustande, wodurch das Oberteil gut am Leisten auflag. Zur Fixierung
heftete man den Oberteilrand rechts und links — etwa in der Leistenmitte — mit
einem Zwecken an und begann mit dem rohen Aufzwicken, das von der Ferse
in Richtung Leistenspitze vorgenommen wurde. Beim Aufzwicken zog man
mit der Falzzange den um ca.3cm zu groff ausgeschnittenen Oberteilrand
(= Zwickeinschlag) iiber die Leistenkante und heftete ihn mit Zwecken am Lei-
sten an. Beim Anheften des tibergeholten Oberteiles wurden die Zwecken in der
Fersen- und Zehenrundung in Abstinden von 1-cm und in den Seitenpartien in
Abstinden von 2 cm — einen Y2 cm vom Oberteilrand entfernt — eingeschlagen.

Da die von den Schuhzugeh6rhindlern vertriebenen Zwecken ziemlich stark
waren, wurden diese zur Schonung des Leistens vor dem Gebrauch schlank zu-
‘gefeilt, so daf} beim Einschlagen keine groflen Nagellocher entstanden.

Wenn man das Oberteil vor dem Aufzwicken richtig angeheftet hatte, so lag
der Zwickeinschlag nach dem Uberholen iiberall auf der Brandsohle in gleich-
miaflig und in gentigender Breite auf. Das Aufzwicken von starken Oberteilen
muflte zuerst roh und dann fein ausgefilhrt werden, wobei man das Aufzwicken
der Zehen und der Fersenrundung und der Seitenpartien extra vornahm. Die in
den Rundungen entstehenden Zwickfalten wurden mit dem Schusterhammer
mit Gefiihl niedergeklopft und die erhdhten Stellen abgeschirft, wodurch eine
schone Form erhalten wurde. Nach dem rohen Aufzwicken wurden die Zwek-
ken einzeln herausgezogen und die Zwickfalten nochmals neu gelegt und ange-
heftet.

Der Zwickeinschlag wurde nun mit einem Pechdraht auf der Brandsohle an-
geniht. Diese Naharbeit, die man Einbinden nannte, wurde bei starkem Ober-
leder entgegen dem Uhrzeigersinne vom Ballen aus vorgenommen. Wihrend
des Vornihens wurden die Zwecken, mit denen der Zwickeinschlag an der
Brandsohle angeheftet war, in Abstinden mit einer kleinen Beifizange herausge-
zogen. Zum Vorstechen der ca. 1 cm voneinander entfernten Nahtlocher ver-
wendete man ein gebogenes Einstechortel, mit dem man durch den Zwickein-
schlag in die Brandsohle einstach, wobei man die Stichfiihrung nur bis zur Le-
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dermitte vornahm. Das Einstechortel durfte wie beim Oberteilnihen nur die
halbe Pechdrahtstirke besitzen, ebenfalls mufite der Pechdraht nach jedem vier-
ten Stich nachgepecht und glattgestrichen werden. Nach dem Einbinden zog
man die Zwecken, mit denen die Brandsohle am Leisten angeheftet war, heraus
und begann mit dem Ausschwirmen. Beim Ausschwirmen wurde die zwischen
dem Zwickeinschlag befindliche Vertiefung mit zwei sich schrig tiberdeckenden
Lederstiicken wie dem dampfen Auspappleder und dem Gelenkstiick ausgefiillt.
Fiir das Auspappleder wurde neues Sohlleder und fiir das Gelenkstiick meist
Sohlleder von unbrauchbar gewordenem Schuhwerk verwendet. Nachdem man
das genau ausgeschnittene Auspappleder und das Gelenkstiick mit dem Schu-
sterhammer in die Vertiefung hineingeklopft hatte, begann man mit dem Zu-
sammennageln der librigen Bodenbestandeteile.

Beim Nageln lochte man mit dem Bohrer — auch Nagelort genannt - vor, bei
welchem man durch Offnen eines Schraubverschlusses die runde gerade Bohrer-
spitze auswechseln konnte. Damit die Holznigel einen guten Halt bekamen,
muflte bei der Wasserstiefelerzeugung die Bohrerspitze im Gegensatz zum
Holznagelausmaf} etwas kiirzer und ziemlich diinner sein. Nachdem man die
Nagellocher oft noch mit Schusterpapp bestrichen hatte, wurden die Holznigel
mit dem Schusterhammer eingeschlagen. Durch die stindige Arbeit besaflen die
Schuhmacher beim Vorlochen, Einstecken und Einschlagen der Holznigel eine
oft unglaubliche Fertigkeit.

Damit die Beschreibung des Zusammenbaues anschaulicher wird, gehe ich
zuvor kurz auf die Sohl- und Absatzkeder ein. Durch die Sohl- und Absatzkeder
wurde die Wolbung des Schuhbodens im Auftrittbereich vor dem Aufnageln der
Laufsohle (des Dopplers) und des Oberfleckes ausgeglichen, wodurch — im
Querschnitt betrachtet — ein ebener Auftritt zustande kam und auch ein Einrei-
fRen der Sohlen und Absatzflecken vermieden wurde. Die Sohlkeder nagelte man
auflerhalb des Absatzbereiches auf den Zwickeinschlag, die Zwischensohle und
wenn ein Doppler vorhanden war auch auf die Laufsohle auf. Die Absatzkeder
wurden im Absatzbereich auf der Laufsohle und dem Unterfleck aufgenagelt,
wobei zu sagen ist, daff man zum Aufnageln der Keder meist die Holznigel an-
derthalbreihig einschlug.

Beim Zusammenbau eines stabilen Wasserstiefelbodens ging man nun folgen-
dermafien vor. Zuerst wurden auf dem Zwickeinschlag kurze Sohlkeder aufge-
nagelt, dann legte man die Zwischensohle auf und nagelte sie auf den Zwickein-
schlag und das Sohlkeder auf, wozu man die Holznigel anderthalb- bis zweirei-
hig einschlug. Nachdem man auf die Zwischensohle ein starkes Sohlkeder auf-
genagelt hatte, leistete man aus, das man zur Erhaltung der Form mit viel Sorg-
falt vornahm. Beim Ausleisten wurde der Haken des Leistenziehers in die
durchbohrte Leistenferse gesteckt, so daff man den Leisten mit dem im Fuf} ein-
gelegten Knieriemen herausziehen konnte. Jetzt wurden die durch die Brand-
sohle eingedrungenen Holznagelspitzen in der Ballenpartie mit eigenen geboge-
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nen Ballenraspeln und in der Fersenpartie mit einer kreisrunden, leicht gewolb-
ten Fersenraspel abgeraspelt. Die Wasserstiefel wurden nun durch die Wasser-
probe auf thre Wasserdichtigkeit iiberpriift. Dabei fiillte man die Wasserstiefel
bis zu den Schliipfern mit Wasser oder Magermilch an und lief} die Probefliissig-
keitiiber Nacht darinnen stehen. Die Nihte hielten der Wasserprobe fast immer
stand, nur in einzelnen Fillen kam es vor, dafl durch einen »vergangenen« Holz-
nagel der Boden nicht ganz dicht war. Nach dem Ausleeren der Probefliissigkeit
tibertrocknete man die Wasserstiefel, behob etwaige festgestellte Fehler und lei-
stete wieder ein. Zur Wasserprobe sei zu sagen, dafl die Wasserstiefelschuster
Wimmer derart auf thre Arbeit vertrauten, dafl sie die Wasserprobe unterlielen
und daher erst nach dem Beschlagen ausleisteten und die Holznagelspitzen aus-
raspelten.

Jetzt nagelte man auf die Zwischensohle und dem Sohlkeder die Laufsohle
auf, wobei man im Bereich des Gelenkes die Holznigel drei- und an den iibrigen
Stellen zweireihig einschlug. Nach dem Egalisieren der Laufsohle konnte mit
dem Absatzbau begonnen werden. Man nagelte das Absatzkeder auf die Lauf-
sohle, auf dieses den Unterfleck und darauf den Oberfleck. Nachdem man die
Bodenteile zusammengenagelt hatte, liefl man die Bdden einige Zeit abliiften, so
dafl sie die notige Festigkeit fiir den Bodenausputz und das folgende Beschlagen
erlangen konnten.

Unter Bodenausputz sind alle j jene Arbeitsvorginge zu verstehen, durch wel-
che die Schuhbéden eine glatte Oberfliche und ein gefilliges Aussehen erhielten.
Dabei wurden alle vorstehenden Bodenteile sauber abgeschnitten, mit einer
Holz- und Leistenraspel abgeraspelt und anschliefend die Bodenflichen mit
einem stihlernen Abzieheisen und mit scharfkantigen Glasscherben abgezogen.
Die Glasscherben brach man von gewdhnlichen Fensterglasabfillen ab, wobei
man vorher die Glastafeln mit einer kleinen dreikantigen Stahlfeile anritzte — da-
durch erleichterte man sich das Abbrechen und erhielt auch die ungefihr ge-
wiinschte Scherbengréfle. Nach dem Abziehen begann man mit dem Bodenpo-
lieren. Man verwendete dazu sogenannte Glittholzer, mit deren Hirnholzrun-
dung man unter Druck die Schuhbddenflichen auf Hochglanz polierte. Nach-
dem man oft noch die Schuhbodenrinder mit Schuhfarbe geschwirzt hatte, be-
gann man mit dem Beschlagen, wozu man handgeschmiedete Beschlagnigel, die
hauptsichlich von den Nagelschmieden des Ennstales erzeugt wurden, verwen-
dete. Die Wasserstiefelschuster bezogen die Beschlagnigel fast ausschlieflich
iiber die Leder- und Schuhzubehérhindler. Nur von einem einzigen Schmied in
unserer Gegend ist bekannt, daf} er fiir den Wasserstiefelschuster Johann Krendl
(t 1971) vorwiegend Doppelfliigelscheanken erzeugte. Es ist dies der Schmied
Johann Nirnberger (Haid Nr. 13, 1 am 6. August 1967 im 68. Lebensjahr), der
in Losenstein das Nagelschmieden erlernt hatte und im sogenannten Herren-
stockl in Freindorf, Gem. Ansfelden, arbeitete.

Das Beschlagen der Schuhboden mit Schuhbeschligen bezweckt die Erho-



Die Wasserstiefel der Fischer aus dem Flufigebiet der Traun 165

hung des Abniitzungs- und Reibungswiderstandes. Da insbesondere die Was-
serstiefelb6den im nassen Zustand einer duflerst starken Abniitzung ausgesetzt
waren, ist es verstindlich, daf alle aufgefundenen Wasserstiefel mit Schuhbe-
schligen versehen sind, wobei die Stirke des Schuhbeschlages meist dem Beruf
‘des Besitzers angepafit war. Man kann deshalb zusammenfassend feststellen,
daf die Wasserstiefel der Wasserbauingenieure, der Wasserbaupoliere und der
Freizeitfischer einen schwachen, die der Berufsfischer einen mittleren und die
der Wasserbauschiffleute einen starken Schuhbeschlag aufweisen. Der stirkste
Schuhbeschlag wurde bisher an einem Wasserstiefelpaar, das aus dem Besitz ei-
nes Wasserbauschiffmannes stammte, festgestellt. Beim Zerlegen dieser Wasser-
stiefel wurden von den Schuhboden 260 Beschlagnigel mit einem Gesamtge-
wicht von 450 g herausgezogen. Bei stark beschlagenen Schuhbdden wurden die
dufleren Rinder der Laufsohlen (Doppler) und der Absitze bis zum beginnen-
den Gelenk mit handgeschmiedeten doppelfliigeligen Scheankennigeln einge-
fafit. Bei schwicher beschlagenen Schuhboden sind meistens die Laufsohlenrin-
der im Bereich der Zehenrundung und die dufleren Absatzrinder mit einfachen
oder mit doppelfligeligen Scheanken und die Laufsohlenrinder vom Ende der
Zehenrundung bis zum beginnenden Gelenk nur mit Mauskopfen oder mit Ji-
gernigel beschlagen. Die Doppelfliigelscheanken wurden beim »Einscheanken«
so eingeschlagen, daff sich ihre Fliigel durchlaufend ohne Abstand schuppenar-
tig iiberdeckten. Manche Wasserstiefelschuster begannen, wenn sie zum Ein-
scheanken Doppelfliigelscheanken verwendeten, mit dem Einscheanken der
Laufsohlen von innen nach auflen und bei den Absitzen von auflen nach innen.
Das Einscheanken aus diesen Richtungen hatte den Vorteil, daf} sich die Schean-
kenfliigel der inneren Schuhbodenrinder, wenn sie beim Vorsteigen auf ein
Hindernis auftrafen, nicht so leicht abhoben. Die Gefahr eines abgehobenen
Scheankenfliigels lag darin, daf} er, wenn er das Oberteil des gegenuberhegenden
Stiefels streifte, dieses durch Schnitte beschidigte. Um zu zeigen, wie gleichmi-
Big die Doppelfligelscheanken in manchen Wasserstiefelboden eingeschlagen
sind, ist auf Abb. 14 der Ausschnitt von einem solchen Schuhbodenrand abge-
bildet. Besonders bei den fiir Berufsfischer erzeugten Wasserstiefeln wurde dar-
auf geachtet, daf} die Schuhbeschlage gut eingeschlagen waren, damit sie nicht an
den Netzen hingen blieben.

Zum Schutz der Bodenflichen konnten bisher drei Arten von Beschlagnigeln
festgestellt werden, und zwar glatte und gerasterte Pifflnigel, glatte und ge-
sternte Mauskopfe und Jagernigel. Vom Beschlag der Bodenflichen ist fast im-
mer die Laufsohle im Gelenkbereich ausgenommen, nur in zwei Fillen konnte
bisher im Gelenkbereich ein seitlicher Beschlag mit Piffl- und Jagernigeln fest-
gestellt werden.

Nach dem Beschlagen wurden die Wasserstiefel ausgeleistet, nochmals ausge-
raspelt und, wenn sie die Kundschaft nicht selbst abholte, in Holzkisten ver-
packt versendet.
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Das Tragen und das An- und Abzichen der Wasserstiefel

Anhand der aufgefundenen Wasserstiefel konnten folgende Durchschnittsge-
wichte ermittelt werden, wobei sich die angegebenen Gewichte auf ein ge-
brauchsfertiges Stiefelpaar mit einer Schafth6he von 90 cm bezieht. Ein schwe-
res Wasserstiefelpaar der Wasserbauschiffleute wog 5,5 kg, ein mittelschweres
der Fischer 4 kg und ein leichteres 3 kg. Dazu wiegt im Gegensatz das ilteste er-
haltene Gummiwasserstiefelpaar des beschriebenen Flufigebietes aus dem Jahre
1930, das eine Schafthohe von 85 cm besitzt, 3,2 kg.

Das Tragen von schwerem Schuhwerk ist Gewohnheitssache. Viele der Was-
serleute trugen die meiste Zeit ihres Lebens nur Wasserstiefel und hatten deshalb
einen eigenen Schritt, den sogenannten »Stiifégang«. Es ist verstandlich, daf}
man beim Zuriicklegen von lingeren Wegstrecken nicht ziigig vorschreiten
durfte, damit man nicht zu schnell ermiidete. Insbesondere die Wasserbauschiff-
leute gingen mit den Wasserstiefeln oft kilometerweit zu den Bauplitzen. So
wissen wir von einigen Wasserbauschiffleuten, daf} sie in extremen Fillen mit
den Wasserstiefeln z. B. von Rutzing, Gem. Horsching, nach Ebelsberg, von
der Schafwiesen, Gem. Wels, nach St. Martin, Gem. Traun. oder von Stadl-
Paura tiber Roitham zur Fallarbeit an den Traunfall gingen.

Vor dem Stiefelanziehen stellte man die Schaftrohren, die man im Volksmund
Peulinge nannte, bis zu den Schliipfern herunter. Anschlieflend wurde der Stie-
felboden mit Stroh ausgelegt. Da man in den Wasserstiefeln keine Socken trug,
schlug man die Fiiffe zuerst mit Schuhfetzen ein, die hauptsichlich aus Barchent
oder Leinen bestanden. Die Arbeitshose wurde oft, um sie am Heraussteigen zu
hindern, mit Bindern, dieam Ende der Hosenrchren festgenaht waren, am Fufl
festgebunden. Nun strebte man die Fiifle mit Schaubstroh ein, das mit viel
Geschick vorgenommen wurde und schliipfte dann unter Zuhilfenahme der
Schliipfer in die Stiefel. Wenn man im Wasser mit aufgestollten Schaftrohren ar-
beitete, wurden, um das Zusammensitzen der Schaftrohren zu verhindern, vor-
her die Schlaufen durch eine Schnur mit dem Hosenriemen verbunden. Die
Wasserstiefel wurden entweder mit Zuhilfenahme einer Person oder mit einem
Stiefelknecht von den Beinen abgezogen, wobei man bei den Stollenstiefeln vor-
her die SchaftrShren bis in Knieh6he herunterstollte. Waren an kalten Winterta-
gen die Schaftrohren gefroren, so liefl man diese erst in der warmen Stube auf-
tauen, das erleichterte nicht nur das Herunterstollen, sondern bewahrte auch das
Leder vor dem Brechen. Das Suefelabziehen mit Zuhilfenahme einer Person
nannte man das Stiefelausreiten. Die Hilfsperson nahm dabei den Stiefel rittlings
zwischen die Beine, packte ihn bei der Ferse und beim Vorfuff und stemmte ihn
unter abwechselndem Vordriicken vom Bein weg. Sehr hiufig wurden als Be-
helfe zum Stiefelabziehen die Stiefelknechte verwendet. Diese lagen in den Fi-
scherhiusern unter der »langen Beng« und wurden von dort bei Bedarf mit dem



Die Wasserstiefel der Fischer aus dem Flufigebiet der Traun 167

Fufl hervorgeholt. Beim Stiefelabziehen wird der Stiefel mit dem Fersenende in
die Gabel des Stiefelknechtes eingelegt und der freie Fuf} auf dem auslaufenden
Teil des Stiefelknechtes gestellt. In vielen Fillen, iberhaupt dann, wenn jemand
einen hohen Rist hatte, wurde der Vorfuf in der Mitte mit einem Gabelstecken
niedergedriickt, um sich beim Wegstemmen des Beines das Abziehen zu erleich-
tern.

In den Hiusern der Wasserleute wurden zwei Stiefelknechtformen aufgefun-
den, und zwar Einfache und Vierfache. Diese unterscheiden sich dadurch, dafl
die einfachen Stiefelknechte nur eine und die vierfachen Stiefelknechte vier Ga-
beln besitzen. Die vierfachen Stiefelknechte wurden vielfach aus pyramiden-
stumpfformig zugerichteten Holzstiicken hergestellt, bei denen man durch Ein-
sigen von zwei dreieckigen Einschnitten die Rohform der Gabelungen erzeugte.
Mitunter findet man auch vierfache Stiefelknechte vor, die aus einem von Natur
aus glinstig vorgeformten Erdstamm samt den abzweigenden Wurzeln ange-
fertigt wurden. Die vierfachen Stiefelknechte haben gegeniiber den einfachen
den Vorteil, daf man sie auf allen vier Seiten beniitzen konnte und daf die Ga-
belungen immer in der richtigen Hohe lagen. Bei den einfachen Stiefelknech-
ten, die man meist aus starken Brettern oder Astgabeln anfertigte, mufite erst,
wenn der Stiefelknecht nicht aus einem einzigen Stiick bestand, die Gabelung
durch Anbringen eines Holzpackels, einer Einschubleiste oder kleiner
Fiifle gehoben werden.

Die Pflege der Wasserstiefel und deren Reparatur

Fachgerecht angefertigte Wasserstiefel mufiten bei mittlerer Beanspruchung
einige Jahre das »Wasser halten« kdnnen, das heifdt, sie durften weder nissen
noch rinnen. Die Voraussetzung fiir diese Anforderung war die, dafl die Wasser-
stiefel auch richtig gepflegt wurden. Da unter den Arbeitsschuhen die Wasser-
stiefel den grofiten Pflegeaufwand bengtigten, fithre ich hier einen kurzen Be-
richt iiber ihre Pflege an.

Wurden die Wasserstiefel dem Wasser ausgesetzt, so schwemmte dieses mit
steigender Wassertemperatur in erh6htem Mafle die im Oberleder eingelagerten
Lederschmieren heraus. Die Wasserleute sagten zu diesem Vorgang, dafl das
Wasser am Stiefel leckt. Da mit dem langsamen Schwund der Lederschmieren
natiirlich die Geschmeidigkeit, Wasserdichtheit und Haltbarkeit des Oberleders
vermindert wurde, mufiten die Oberteile von stark beanspruchten Wasserstie-
feln einmal tiglich mit Stiefelschmiere behandelt werden, wobei der Zeitauf-
wand zum Schmieren eines hohen Stollenstiefelpaares ein gute halbe Stunde be-
trug. Es war deshalb an vielen Wasserbaustellen tiblich, daf} das mit Wasserstie-



168 Gernot Kinz

feln arbeitende Personal, zur Zeitentschidigung fiir das Stiefelschmieren, den
Bauplatz eine Stunde vor dem normalen Arbeitsschluf} verlassen durfte.

Nach der Arbeit wurden die Wasserstiefel von den Beinen abgezogen und mit
Wasser sauber gewaschen. Nachdem man das Bodenstroh ausgerdumt hatte,
steckte man in die Schaftrohren Stiefelfurkeln oder ca. 10 cm starke Rundhélzer.
Da die Stiefelschmiere von feuchtem Leder viel gleichmifiger eingezogen wird
als von trockenem Leder, lieff man die Wasserstiefel in der Stube nur kurz iiber-
trocknen. Erst dann massierte man vor allem mit dem Handballen die Stiefel-
schmiere mit groflem Kraftaufwand in das Oberleder hinein, wobei einem nach
Ansicht der Wasserleute die Handflichen heify werden sollten. Nach beendetem
Stiefelschmieren lehnte man die Wasserstiefel mit den eingeschobenen Stiefel-
furkeln oder Rundhélzern, einige Meter vom Stubenofen entfernt, mit den Bo-
den nach oben an die Mauer. Wurden die Wasserstiefel am nichsten Tag nicht
verwendet, so schob man oft, um ithre Form besser zu erhalten, Stiefelh6lzer mit
kippbaren Vorfiiflen ein. Da man sich aber vor dem Befall des »Lederwurmes«
fiirchrete, lief man die Stiefelholzer meistens nicht linger als zwei Tage darinnen
stecken. Da das Stiefelschmieren eine Riickfettung des Leders bezweckt, ist es
verstindlich, daf} die Wasserstiefelschmieren in ithrer Zusammensetzung jenen
Schmieren zhnlich waren, wie sie in der Gerberei bei der Fettung des Leders
verwendet wurden. Die Wasserstiefelschmieren, die meistens aus einer Mi-
schung von Rindertalg (= Unschlitt, auch Insel genannt), Fischtran und Degras
bestanden, stellten sich die Wasserleute entweder selbst her oder sie bezogen
diese von den Gerbern und Schuhzugehérhindlern, die wiederum auch die
Krimer damit belieferten. Nur vom Wasserstiefelschuster Johann Wimmer
(1 1941) ist bekannt, daf er die Wasserstiefelschmiere in grofleren Mengen er-
zeugte, die er nicht nur in Osterreich, sondern auch im Ausland absetzte. In
seinen Geschiftsbiichern war zu ersehen, dafl er seine »Spezial Wasserstiefel-
schmierec, die er in Blechdosen bis zu 10 kg Inhalt vertrieb, auf die Art herstell-
te, dafl er zwei Teile Rindertalg aufschmolz und darin je einen Teil Fischtran und
Degras einriihrte. Den Rindertalg, dem dabei vor allem die wasserabweisende
Wirkung zukam, bezog er vom ortsansissigen Fleischhauer und vom Schin-
der34, den Fischtran und den Degras, die das Leder in besonderem Mafle weich
und geschmeidig machen, von einem Grofhindler in Niederdsterreich.

In einzelnen Fillen sind bei den von den Wasserleuten selbst hergestellten
Stiefelschmieren, neben den schon erwihnten Bestandteilen, auch Zusitze von
Pechdl, Birkenteerdl und Schweineschmalz bekannt. Besonders die Fischer und
die Wasserbauschiffleute waren in der kalten Jahreszeit auf die Wasserdichtheit
ihrer Wasserstiefel angewiesen. Es besaflen deshalb die Fischer meist ein (Was-
ser-)Kniestiefel- und ein Stollenstiefelpaar und die Wasserbauschiffleute zwei

34 Ernecker Toni, Schinder in der Holzgasse, Gem. Gunskirchen.
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Stollenstiefelpaare. Das Ersatzpaar wurde in einer kiihlen aber nicht zu trocke-
nen Kammer aufbewahrt. Wenn das in Verwendung stehende Wasserstiefelpaar
repariert werden muflte, verwendete man in der Zwischenzeit das Ersatzpaar.
Dieses konnte aber, iiberhaupt dann, wenn es schon langere Zeit lagerte, nicht
sofort verwendet werden, denn die Wasserstiefel verhielten sich wie ein ausge-
trocknetes Bindgeschirr. Zuerst mufite man sie einige Stunden bis in Kniehohe
mit Wasser anfiillen, wobei die Bestandteile das Wasser bis zur Sittigung auf-
nahmen, zu quellen begannen und sich dabei gegenseitig abdichteten. Nach dem
Ausleeren des Wassers wurden die Stiefel mehrere Stunden mit eingeschobenen
Stiefelfurkeln in der warmen Stube iibertrocknet und waren nach anschlieflen-
dem Schmieren und nochmaligem Ubertrocknen erst wieder gebrauchsfahig.

Esistverstindlich, dafl beschidigte Wasserstiefel nicht leicht repariert werden
konnten. Bei einem Nahtbruch behalf sich der Stiefeltriger vorerst dadurch, daf§
er in die Bruchstelle eine Kornihre einzog. Die Wasserstiefelschuster behoben
zugingliche Nahtbriiche auf die Art, dafd sie die alte Naht bestehen lieflen und
ohne den Pechdraht zu entfernen in den alten Stich hineinnihten. Zu den hiufie-
sten Reparaturen zihlte das Zunihen von Schnitten in den Oberteilen und das
Einsetzen von herausgefallenen Beschlagnigeln in den Boden. Uber einen
Schnitt nahte man meist einen Kernlederfleck, und bei einem herausgefallenen
Beschlagnagel schlug man in das zuriickbleibende Nagelloch zuerst einen Holz-
nagel und in diesen dann den neuen Beschlagnagel ein. Wenn ein Stiefelboden
nicht mehr repariert werden konnte, war in den meisten Fillen der ganze Stiefel
unbrauchbar. Mitunter wurden aber solche Wasserstiefel,.vorausgesetzt dafl die
Schaftrohren noch in gutem Zustand waren, etwa drei Fingerbreiten iber der
Zunge des Vorfufles abgeschnitten, so daf§ der Rest der Schaftrohre noch ver-
wendet werden konnte. Der fehlende Stiefelteil wurde nun neu angefertigt und
an die Schaftrshre mit einer inneren Wassernaht angeniht. Dieses Stiefelrshren-
ansetzen wurde vor allem von solchen Personen angeschafft, die wenig im Was-
ser arbeiteten oder die einen grofien Sparsinn besaflen.

Schlufiwort

Auf die interessante Weiterentwicklung der ledernen Wasserstiefel, wie den
kombinierten Leder-Gummi-Wasserstiefeln und den Wasserstiefeln, die aus
verschiedenartigen Lederaustauschstoffen angefertigt werden, kann in diesem
Bericht nicht mehr eingegangen werden.

Man kann heute aus halb- und vollsynthetischen Stoffen mit modernsten Ma-
schinen schneller und bessere Wasserstiefel erzeugen, allerdings ist dazu vom
Ausgangsprodukt Naturkautschuk und Erdol ein riesiger technischer Aufwand
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nétig. Wenn man dazu im Gegensatz die Erzeugung der ledernen Wasserstiefel
betrachtet und bedenkt, daf} dafiir ausschliefflich natiirliche Stoffe verwendet
wurden, aus denen man durch ausgekliigelte Arbeitsmethoden das Bestmoglich-
ste an Qualitit herausholte, so miissen die Leistungen aller an der Erzeugung be-
teiligten Handwerker auch heute noch gewiirdigt werden.
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