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《制鞋工》

内容概要

《制鞋工:初级》由人力资源和社会保障部教材办公室组织编写，从职业能力培养的角度出发，力求体
现职业培训的规律，满足职业技能培训与鉴定考核的需要。本教材在编写中贯穿“以职业标准为依据
，以企业需求为导向，以职业能力为核心”的理念，采用模块化的编写方式。全书分为四个模块单元
，主要内容包括制鞋基础、制帮工艺、帮底结合、质量检验等。每一单元内容在涵盖国家职业技能鉴
定考核基本要求的基础上，详细介绍了本职业岗位工作中要求掌握的最新实用知识。
本教材可作为制鞋工（初级）职业技能培训与鉴定考核教材，也可供中、高等职业院校相关专业师生
参考，以及相关从业人员参加农民工就业培训、岗位培训使用。
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《制鞋工》

书籍目录

第1单元  制鞋基础  第一节  鞋类产品简介    一、鞋类产品的分类    二、鞋的基本结构、部位、部件与名
称  第二节  制鞋工艺    一、制鞋工艺的构成    二、制鞋工艺流程  第三节  裁断基础    一、裁断工段基础 
  二、帮料与裁剪    三、成料与裁断第2单元  制帮工艺  第一节  制帮常用生产设备    一、常用针体    二
、缝纫用针、线    三、帮面制作中常用的其他设备    四、常用设备的保养及安全注意事项  第二节  鞋
帮部件的加工    一、帮部件的片料    二、折边  第三节  鞋帮装配    一、帮部件的镶接方法    二、鞋帮缝
合工艺第3单元  帮底结合  第一节  底部件整型    一、片割加    二、底件整型加工  第二节  成型方法    一
、鞋楦基础    二、成型原理    三、绷帮(绷楦法)   第三节  帮底结合工艺    一、帮底结合类别及特点    二
、帮底结合前期准备及帮脚处理工序第4单元  质量检验  第一节  帮部件及成帮检验    一、部件检验    二
、鞋帮装配质量与技术处理  第二节  底部件及成鞋检验    一、天然底革质量的鉴别    二、鉴别裁断后
底料部件的质量优劣    三、鉴别整型后底部件质量的优劣
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《制鞋工》

章节摘录

　　1）天然革内底整型工艺流程　　内底通片-砂底面-按勾心-粘半内底-压型。　　工艺要求：　　
①内底通片的厚度按不同装配工艺、不同品种的技术要求和规程标准而定，没有统一标准。如童鞋与
男鞋内底的技术要求，通片厚度就不能一样。凉鞋与冰球鞋内底的性能要求差异较大，其通片厚度也
必定有所区别。　　②砂底面是为了美化内底表面、掩饰革面伤残，同时增加鞋垫与内底的粘附力，
也是为了防止汗水浸渍后，内底发生裂面或断裂，还可避免粒面上的拷胶污染袜子。　　砂底面要求
砂磨光滑平整，均匀一致，防止砂磨厚薄不均，砂塌底边和出现露底现象。　　③按勾心。又称铆勾
心。根据底跷大小、曲度形体，选用不同材质，制作不同形体规格的勾心。勾心的破坏负担应能承受
鞋跟与前掌凸度间的压力和跟臼部位的反作用力（剪切力），勾心要符合zBY 78003标准的要求。为防
止勾心的位移，应将勾心冲铆定位。由于内底在穿用时的运动中，有一定的伸缩，在皮鞋装配中也有
一定的形变，而勾心却难以适应。所以应将勾心按内底分踵线摆放，一端固定在踵心部位（或距跟
白20～25mm处），另一端不铆。勾心的前端应位于第五跖线后3～5mm。勾心端处走向与楦底线型吻
合，不许反向，以免在穿用中，勾心刺穿鞋底。　　在实践中测试表明，如果勾心前端铆固定位，后
端用叉型靠按跟螺钉（圆钉）滑动定位。效果较好。因为前端定位有利于前掌支撑力，同时勾心端处
不活动，减少与外底的摩擦，增强外底寿命，后端的叉型结构既保证了勾心有一定缓解余地，又不整
体错位，滑动的部位相对平坦，缓解跟口的剪切力。　　⋯⋯
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《制鞋工》

精彩短评

1、正版好书，适用于从业者入门学习！
2、这本书是初级，按介绍好象这套书好有中级高级，不知道当当上有没有卖
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