
第 一 章 生 产 简 史

很早以前，人类的祖先就倡导了穿鞋的习惯。从用兽皮

裹足、皮革制履到现代皮鞋的生产，历史相当悠久。虽然，在

我国，现代皮鞋的生产还只有一百多年的历史，但由于皮鞋的

物理机械性能，造型结构，工艺操作，外表形态，以及使用效果

等都优于其他鞋类，因此，皮鞋的生产速度发展很快。目前，

皮鞋已成为人们普遍爱穿的一种鞋类，而且是美化人民生活

的必需品之一。

第一节　　皮鞋生产的起源

使在狩猎

在原始社会，人类的祖先为了生存，与自然界进行了长期

的斗争，从事着艰苦卓越的劳动。在实践中，他们发现用兽皮

可以御寒，而且用兽皮裹脚，可以保护足部的皮

或其他劳动中不受石块和热沙的伤害。这一发现，使得人类

的活动，更加敏捷和自由，因此可以这样说，兽皮裹足象征着

皮鞋生产的起源。

一、古代的皮革制鞋工艺

公元前七百多年的东周时代，开始出现各民族不同的制

鞋工艺，并产生了最初的皮革制鞋。其原料即制鞋的皮革是

用烟熏、土硝等办法制成的。那时，这种帮底简单缝合、做工

极为粗糙的革制鞋名叫革履。后来，人们在这种革履底部钉



社会成员生活的不断提

第二节　　皮鞋工业的形成

我国皮鞋工业不是一朝一夕形成的；而是随着社会生产

力的不断发展，社会分工的不断明

高逐步形成的。

皮鞋生产，从解放前的无数小作坊逐步合并为前店后场、

商办厂、工办厂；其生产工艺由手工操作逐步改革成机械化、

半机械化。今天，皮鞋工业已经成为满足人民生活需要必不

少人把式样陈旧的皮鞋称之为“老

而来。

年，由于满清政府的腐败无能，与侵略者签订了不

世纪 年代初期，在我国农村每逢雨天穿着钉鞋的人为数还

上铁钉，鞋面革上涂以桐油，作雨鞋穿，并称之为“钉鞋”。

是不少的。

二、我国现代皮鞋的由来

平等的“天津条约”，规定外商企业可以在我国沿海各地不受

限制地经 并享有免税的治外法权。因此，帝国主义国家的

商品迅即渗透到我国沿海口岸，大批洋货充斥中国市场。当

时被称为西洋式样的皮鞋，也相继在上海、广州、天津等市场

上出现；并流向全国各大城市。

随着西方资本主义国家对中国市场的竞争，外商先后在

广州、上海、北京、天津等地竞相开设鞋店、鞋厂，雇佣中国工

人以自产自销形式生产和销售现代皮鞋。当时上海最大的百

靴”，直至货店之一 永安公司也开始经销英国皮鞋

年第二次世界大战爆发后方才停售。因此，现在还有不

皮鞋”，其出典似即由此



余户，占全市鞋帽商店总数已达

可少的新兴工业之一。

一、手工作坊出现

世纪初期，我国商人就开办了不少小作坊从事手工制

革和皮鞋生产。这些小作坊规模一般不大，从业人数多则

人，少则 人。以当时的上海来说，皮革作坊一般

都设在边区，如江苏路、法华镇、四平路及制造局路一带。皮

鞋作坊则大部分设在现在的南市区、闸北区或长宁区；其场地

一般都很简陋。他们通过对进口皮鞋的修理、仿制，掌握了简

单的操作方法，开始生产西方式样的皮鞋。嗣后，有的即从作

坊发展成为自产自销的前店后场式的皮鞋商店。由此，上海市

场逐步出现了国人自己开设的皮鞋商店。一些较大的百货店，

所经销的男女皮鞋，其货源大部分由这些皮鞋小作坊供给。

二、前店后场兴起

中华皮鞋公司，以精湛手工艺、优料、

上海南京路首先开设一家经营皮鞋颇具规模的

前店后场式的企业

优质，与外商鞋店竞争，取得了一定的信誉。抗日战争爆发前，

随着竞争的需要，市面上又相继出现了各种专业化或综合性

的前店后场式的皮鞋商店。它们所生产的男、女皮鞋都以式

样新颖、做工精细、用料考究而闻名全市。由于前店后场的不

断兴起，使上海皮鞋行业日趋兴旺，不久，类似的专业皮鞋店

。由于余户的

皮鞋经营的利润高，不少布鞋、帽子商店，除仍兼营布鞋、帽子

户，其中生产工人达

以外，也以经销皮鞋为主了。解放前夕，上海已有大小鞋帽店

多人，成为后来合并商办工厂

的一支主要技术力量。
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和发展指明了方向。现分述如下。

以后又发展制工艺以后， 年代开创了硫化工艺、模压工艺,

了胶粘工艺和注压工艺，使皮鞋生产工艺不断向新的方向发

年，我国轻工业部对皮鞋工业提出了“保留缝制，发展。

展胶粘，巩固模压，改造硫化”的方针，为皮鞋新老工艺的过渡

三、工、商两家并存

贸易的需要，经

解放后的上海，随着商业和手工业的社会主义改造，商业

网点经过撤并和调整，经营分工更为合理，适应了人民群众的

需要。合并后的大、中型皮鞋厂（场），既便于经营管理，又能

充分利用工场设备，不少工种已由笨重的手工劳动提高到机

械化或半机械化生产。后来，为了适应对外

主管部门决定：商办皮鞋 厂 场）由上海市第一商业局领导，

负责国内市场的安排。工业专业皮鞋厂，则属上海市手工业

局领导，负责对外贸易，打入国际市场。由工商两家共同来担

负皮鞋的内销和外贸任务。

第 三 节 皮 鞋工 艺 的 发 展

从皮鞋工艺沿革的历史来看，进步是较快的，继传统的缝

一、保留缝制

采用缝制工艺生产的皮鞋是我国皮鞋行业中传统的老产

品。它有较多的特点，在生产中便于满足和适应各种特殊脚

型的穿着要求；缝制工艺长期来成为我国皮鞋行业的传统特

色工艺。不少特色商店就是运用这种工艺，以做工精细，用料

讲究，花色新颖，穿着舒服等特点，为广大消费者生产和定制



品种比较单调。其工艺流程除了帮面采用皮

各种皮鞋，而赢得了商业声誉和人们的欢迎。但是由于这种工

艺比较复杂，产量较低，如果全部采用这种工艺来生产皮鞋，

远远不能满足广大人民穿着的需要。所以，皮鞋行业在保留

缝制工艺的同时，必须研制和采用新的工艺。

二、发展胶粘

目前，在全国皮鞋生产中，胶粘工艺已成为普遍推广的新

工艺之一，胶粘皮鞋也深受广大人民群众所欢迎。其生产工

艺：前工序与缝制工艺基本相同，不少方面都具有缝制工艺的

特点；如果后工序能符合标准化和规格化的要求，即可按装配

的方式生产，使产量获得较大幅度地提高，使质量具有更好的

保证。现在各皮鞋厂的生产工艺，都在逐步朝着这一方向发

展。胶粘皮鞋的兴起，可以说是皮鞋工业从老工艺向新工艺迅

速过渡的标志。

三、巩固模压

年代开始投入生产的。这种工模压工艺在上海是从

艺皮鞋，要用模具生产，楦型变化较少，花式品种不多，大部分

用于生产中、低档皮鞋。模压皮鞋结构简单，生产时机械化程

度高，具有产量高、成本低、价格便宜等优点。这种皮鞋能适

应生产劳动和日常穿着，经济实惠，在皮鞋每年的总销售量中

占有一定的比例。因此，尽管模压工艺只能用来生产中、低档

皮鞋，仍有加以巩固和提高的必要。

四、改造硫化

硫化工艺在上述皮鞋生产新工艺中最早出现，只是产品

鞋生产的方法



第四节　　皮鞋生产的前景

外，后道工序基本上参照胶鞋生产的工艺流程。硫化皮鞋生

产时必须经过蒸缸硫化过程，受热时间长，如面革的耐热度不

够，很易使革身受到影响。在帮脚周围也经常会出现断裂等

缺陷；而且损坏后修理困难。目前不少鞋厂均已改用模压工

艺。因此，改造硫化工艺势在必行，务使产品在造型上得到改

进，品种上得到更新，质量上得到保证，成为消费者欢迎的经

济实用的大众化产品。

近年来，我国国民经济取得蓬勃的发展，人民的文化生活

与物质生活得到不断的提高，人们对服饰提出了更新、更好的

要求。而新型服装必须要有新型皮鞋与之配套。因此，皮鞋

的生产工艺也要相应地改革，皮鞋的款式品种必须不断地创

新，以适应新时代人民群众美化生活的需要。目前，市场趋

势，皮鞋商品已居“四鞋”之首，其销售增长率的上升幅度大大

超过其他鞋类。尤其是它的款式新颖、质地牢固，博得了人民

的喜爱。根据发展趋势来看，我国是一个十亿人口的大国，如

果有 的人民，能穿上皮鞋，那末，目前生产皮鞋的规模将

远远跟不上形势的需要。加上国际市场对我国皮鞋的需求，

因此，皮鞋生产有着十分广阔的发展前景。

一、厂场扩大

厂场扩大，为生产发展创造了有利条件。解放以来，较多

的皮鞋小作坊和前店后场已逐步合并为专业皮鞋厂，或较有

规模的商办工厂（场）而且是越办越大，改建新厂房，添置新设

备，使用新工艺，制造新产品，为国内外市场提供了大量的丰



万双， 年为 年来，皮万双，

富多彩的皮鞋。随着形势的发展和时间的推移，新兴的皮鞋

工业必将获得更大的发展，以满足日益增长的人民物质生活

的需要。

二、工艺改革

工艺改革，为提高工效奠定了坚实基础。我国皮鞋工业

经过一系列的工艺改革，自行设计和自行制造了各种新型皮

鞋，如硫化、模压、注压、胶粘皮鞋等新产品。在缝制工艺中对

所用工具，也进行了革新和改造，使皮鞋生产从笨重的手工劳

动，逐步改进为机械化和半机械化操作。随着先进工艺的不

断运用和发展，积极引进成套的生产流水线，生产效率将会得

到迅速地提高，优质皮鞋产量日益增加，供需矛盾将会得到进

一步改善。

三、美化衣着

年销售男、女、童皮鞋

美化衣着，为皮鞋销售开拓了广阔市场。解放以后，尤其

是十一届三中全会以来，人民的物质生活和文化生活得到不

断的改善，新型服装、优质皮鞋，已成为人们美化生活的必需

品。城市人民的穿鞋习惯已由过去的“一鞋多季”改变为“一

季多鞋”。皮鞋的消费对象已逐步普及到各地农村。根据上

海市服装鞋帽公司的销售统计：

万双， 年为

鞋销售量竟上升了十二倍之多。

近年来，消费者的心理出现了“求新、求好、求美”的倾向，

高质量新花式的皮鞋，往往一上柜就销售一空。特别是

年以来男子西服和女子时装化的大量流行，皮鞋的花式品种

必须适应这一发展趋势、随着服装的变化而变化。同时，还要
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适应多层次消费者需要，这也是皮鞋销售量剧增的一个很好

的势头。

四、对外开放

对外开放，保证外贸渠道畅通，为我国皮鞋提高竞争能

力，进入国际市场，增加了推动力。富有传统工艺特色的中国

皮鞋，素以工艺精湛、优质优料著称，在国际上享有一定的声

誉。在我国每年举行的广州交易会上，皮鞋的成交数字逐年

上升。上海生产的皮鞋，同样受到外商和国外消费者的欢

迎。

随着我国对外开放政策的实施，对外贸易正在不断地扩

大，我国生产的皮鞋必将在国际市场上崭露头角，其出口量将

与日俱增。



第二章　　分类和结构

皮鞋的种类很多，分类方法也不统一。由于皮鞋的用途

不同，制法、式样多种多样，因此它们的结构也有很多区别。在

花式组成上更是千变万化、瑰丽多姿。

第一节　　皮鞋分类

一、按商业经营习惯分类

有男皮鞋、女皮鞋、童皮鞋三大类。

二、按面料分类

有正面革（牛、猪、羊、马）、绒面革（牛、猪、麂、鹿、羊）、油

浸革（牛、猪）、压花革、搓花革、喷花革、蟒蛇革、皱纹革、合成

革、泡沫人造革、人造革等大类。行业习惯上也有分为黄牛光

面革、羊杂皮（羊、猪、马、麂绒面革）和合成材料（合成革、泡沫

人造革、人造革）三大类的。

三、按用途分类

有民用皮鞋、劳动保护鞋、文体用鞋、军用鞋、少数民族

鞋、出口鞋等六大类。

四、按跟型分类

有两种分类方法。一种是按鞋跟的高度分，有平跟、半高



毫米以下，半高跟、高跟、全高跟四类，男皮鞋平跟跟高为

跟

毫米，全高

女皮鞋主要帮面式样统一名称与习惯称呼对照表

毫米，高跟为 毫米以上；女皮鞋平跟跟高为

毫米，高跟为毫米以下，半高跟为

跟为 毫米以上。另一种是以跟型的工艺分，有卷跟（肖

掌）、压跟（压掌）、坡跟等三大类。坡跟俗称为长木跟，它又分

高跟长木跟、中跟长木跟、平跟长木跟、插皮跟、胶跟等五种类

型。

五、按花式分类

通常，男皮鞋计分十大类，女皮鞋也分十大类，见表

年

表

月起，我国轻工业部已有皮鞋工业术语规定。

采用轻工业部规定的统一名称，并以上海地区的通俗

男

名称与之对照，供参考。

表



（续表）
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好帮的半制品与鞋底是用麻线连结的（见图

六、按穿着对象分类

有男皮鞋、女皮鞋、中人鞋、大童鞋、小童鞋、婴儿鞋等六

大类。

七、按穿着季节分类

有夹鞋、棉鞋、凉鞋等三大类。

八、按工艺分类

有缝制、胶粘、模压、注压、硫化皮鞋等五大类。

缝制工艺

）工艺识别：

缝制工艺皮鞋同其他各类工艺皮鞋的主要区别，在于绷

。在成

鞋的底部基本上都能见到上下缝合的麻线线迹。

产品，在国内外都享有盛誉。目前，国外许多先进国家的高档

质量优异。采用缝制工艺制作的优质名牌要求高，精工细

缝制工艺保持了传统手工艺的特色，工艺繁复，技术标准

工艺特点：

图 缝制工艺皮鞋剖析



。它同模压工艺皮鞋，外

商品中，亦以缝制工艺生产的皮鞋为上品。

胶粘工艺

工艺识别：

胶粘工艺皮鞋同其他各类工艺皮鞋的主要区别，在于绷

好帮的半制品与鞋底（预先成型的）是用胶粘剂连结的，通过

压合机加压粘合而成（见图

观上极为相似，但可以从以下四个方面去识别：①胶粘皮鞋

的鞋底是预制的成型底；而模压皮鞋不是成型底；②胶粘皮

鞋的外底边止口处一般都经过抛砂（虽然成型底也有不抛砂

的），而模压皮鞋底则一般不抛砂；③胶粘皮鞋的内底材料一

般多采用天然硬革（仅某些棉皮鞋和夹鞋内底有用合成材料

的），而模压皮鞋多采用弹性纸；④胶粘底不存在合模缝，而

模压底外底的前后两端则有合模缝痕。

胶粘工艺皮鞋剖析图

模压工艺

）工艺识别：

模压工艺，有采用胶粘剂绷帮模压和套楦模压两种（见图

。绷帮模压是将绷好帮的半制品，经过对帮脚抛砂、

拉毛、拔出原楦、涂上胶粘剂后，套上安置在模压机上的同号

铝楦和底模，在底模前后两段分别放入已称好重量和经过半



硫化的胶料，通过模压机加温热熔和压制

底模勾心；

模压工艺皮鞋剖析

后跟填木；鞋楦；

图

鞋帮； 胶底；

受热成型过程，也叫“硫化

热熔”是指橡胶的

。底型在热熔的同时，即与半制

品帮面紧密连结，一次成型。而后只需稍作修边和整理，便成

为模压皮鞋。

识别模压皮鞋的外观是：

①鞋底的图案是热熔成型的，不使用预制胶底。

②底边止口不作抛砂处理，边口平整光滑，特别是帮脚

与鞋底的连结处没有隙缝。

③鞋底凸度一致，因为鞋底模型的凹凸度一致。

套楦模压的上半双采取帮底缝合法，下半双与绷帮模压

基本相同，它不用硬质内底，以铬鞣的二层皮软革或帆布代

用，不绷帮，也不用硬主跟，而是将鞋帮衬上布主跟或橡胶主

跟与内底缝合后再涂上胶粘剂，即可套上模压机上安置的铝

楦连结鞋底。这类产品结构松软，腰窝不用勾心（钢条），较易

识别。

工艺特点：

的高温①质量比较稳定。模压工艺要经过

在模压机上自然成型，加热时间需 分钟，所以定型比

较好。但由于一般皮革不能经受长时间的高温压制，因此底



纸而不用天然底

注压工艺皮鞋

面革按技术标准规定，面革应使用高温革，内底革应使用弹性

使不受高温影响（成本也较便宜）。在结

构方面，大部分产品制底时上半双绷帮与胶粘工艺相同；采用

硬主跟，帮底结合的操作规程也与胶粘工艺相同。帮脚经过

抛砂，再涂刷胶粘剂，粘合力强、不易脱胶。

②设备比较简单，产品规格标准化。模压工艺在粘合成

型时会自然烘干，故不需烘燥设备。

③品种受模具限制，需要一定的设备。设计新品种时，如

其楦体造型与原有模具不符，则必须增添新的与之相适应的

模具。

注压工艺

工艺识别：

注压工艺与其他工艺的区分，主要是在皮鞋外底的用料。

凡是以聚氯乙烯、聚胺酯

图

等塑料为鞋底料，通过注

塑机使与绷好帮的半制品

结合的即称为注压工艺。

产品的外底和帮脚止口光

滑。注压工艺皮鞋的鞋底

均采用塑料原料，这一点可以用来作为识别的依据（见图

。

当前，注压工艺皮鞋，大致可以分为三种类型：第一种是

以聚氯乙烯泡沫人造鞋面革注压的满帮鞋。第二种是用合成

鞋面革制成的凉鞋或用牛、猪面革制成的夹鞋和劳保鞋。第

三种上半双与其他工艺基本相同，其中泡沫人造鞋面革在做

帮时，部分部件和花色采用高频工艺，外观好、工效高，下半双

采用双色注压工艺。帮脚与鞋底粘合时，皮革要进行拉毛处理，



左右高温，缸硫化有

料进行第二次注塑，以聚胺酯胶粘剂粘合，式样美观大

如缝条工艺。

）工艺特点：

①鞋帮面使用合成材料，能发展新工艺、新技术，特别是

采用高频工艺，更能提高生产效率。

②生产流程简化。聚氯乙烯原料，只需把各种配料经过

搅拌混和后，再塑炼成粒子，加入注塑机料斗内即可使用。

③生产上变换品种或楦体造型，虽然也要更换模具，但

由于部分品种使用价值较好，适宜应用合成材料，因此有的生

产厂仍乐于保持这一新工艺。

硫化工艺

工艺识别：

硫化工艺皮鞋，上半双基本采用帮底缝合的套楦做法，下

半双连结鞋底时，为了增强其附着力和提高胶底质量，操作工

艺也有多种形式。如处理鞋帮脚，有的采用对帮脚预先抛砂

再与内底缝合而后涂胶粘剂的做法，也有采取对边口缝上纱

带，然后涂刷胶浆粘合橡胶沿条和垫底芯的做法。从硫化成

型来说，有一次硫化与二次硫化（即先使鞋底成型）两种。从

底的边型来说，有出边式和单底式两种（参见图 蒸

以下低温。这类产品外观比

剂即可，合成革帮脚处用塑料乳脂粉或聚胺

然后涂聚胺酯胶粘剂，泡沫人造革的帮脚处,涂些环己酮溶

做胶粘剂，然后

套上注塑机用铝楦，排好后对准同号底模，装上注塑机，经注

塑机注射口将受热熔融的液态聚氯乙烯注入半制品与底模之

间，使帮底一次结合成型。双色注压工艺皮鞋，采用两套模具，

分两次注塑。第一次注棕色塑料如底革色作沿条用，在外线

机上打一道装饰型外线（底线不连外底），再用乳白色发泡塑

形



硫化工艺皮鞋图

仿运动硫化童鞋； 一二眼光面硫化男鞋

较粗糙，结构比较松弛，一般说来较容易识别。

）工艺特点：

①耗料省。采用套楦法，使用面里材料较省。而且内底

材料只使用两层肉面层软里革或两层帆布，也是各类工艺中

耗料最省的一种。

②工艺简单。通常，硫化工艺皮鞋的鞋帮样都是素头

类，花色比较单纯，技术要求不是太严格。

③结构松软。鞋帮套楦较肥大，底部采用软性内底，胶

底也不厚，又无勾心（钢条），容易产生楞脚感。

第 二 节 组 合 结 构

组合结构，就是把各类产品的部件，按规定的工艺流程和

质量标准组合起来。

组合结构的内容包括两个方面：一是造型结构上的部件

安排和线条分布；二是通过精细的工艺对部件进行组合。这

两方面是不可分割的。因为即使部件结构安排得比较合理，

但工艺组合没能按规程进行，这样的产品还是不够理想的；如

果组合工艺各方面都很精细，但设计结构不合理，同样会缺乏

使用价值。所以说，要研究皮鞋的组合结构，必须对楦体造
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