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 کفش چرمی
 
 : نوع تولیدات-1

 ظرفیت اسمی

 مقدار واحد
 تولیدات مشخصات فنی

ف
ردی

 

تمام چرم گاوی سبک کفی و زیره چرم گاو یا گاومیش سنگین، مطابق  135 هزار جفت
 1 کفش چرمی مردانه 728استاندارد ملی ایران به شماره 

 
 : فرآیند تولید-2
 

رویه  چرم اولیه برش.)1
 وآستری

 برش قطعات رویه و .)2
 آستری

 اشپالت.) 3
 لویس.) 4
 چکش(تا ولب زنی چسب.)5

 )کاری
 دوخت.)6
 عملیات تکمیلی.) 7
برش اولیه چرم .) 8

 سنگین

 آشپالت.) 10
 تهیه پاشنه.) 11
 کار کشی.) 12
 میخ کشی.) 13
 سمباده کف.) 14
وزیره  پرسازی .)15

 چسبانی 
 برش شیار زیره.) 16
 قالب در آری.) 17

چسب زین و ) .18
 لبه برگردان

کنا زنی سمباده.)20
 ره زیره

 نصب پاشنه.) 21
سمباده کناره .) 22

 پاشنه
 پرداخت نهایی.) 23
 واکس زنی.) 24
 نصب گلچه.) 25
  کرد جفت.)26

 بخشها
 
 :نکات فنی و شرایط عملیاتی،  ویژگیهای فرآیند-3

 قسـمت مراحل تولید کفش تمام چرب مردانه شامل سـه          
، تولیـد قطعـات زیـرین و        )رویـه   ( لایی    پسد  اصلی تولی 

باشد که شـرح مراحـل تولیـد در ادامـه             مونتاژ نهایی می  
 .گردد ارایه می

چرمهـای مصـرفی در نقـاط       :  برش اوله چـرم رویـه      -1
ها دارای یکنواختی بوده و برای اسـتفاده          سردست و لبه  

باشـد، بـرش اولیـه توسـط          در رویه کفش مناسـب نمـی      
 .گیرد ف زواید چرم انجام میکاتردستی برای حذ

ــه-2 ــه توســط  :  بــرش قطعــات روی بــرش قطعــات روی
ــدرولیک و    ــرس هی ــه بوســیله پ ــا تجرب ــاهر و ب کارگرم

ای و  ایـن شـابلونها تیغـه   . گیر شابلونهای برش انجام می   
دو طرفه هستند و با معکـوس کـردن شـابلونها قطعـات             

 .خورد لازم برای لنگه مخالف کفش برش می
م طبیعی در نقاط مختلف دارای ضخامت       چر:  اشپالت -3

متغیــر اســت و بــرای اســتفاده در کفــش یکســان بــودن 
لــذا توســط ماشــین . ضـخامت چــرم رویــه اهمیــت دارد 

 .گیرد اشپالت عمل یکنواخت سازی انجام می
هـای چـرم در نقـاطی کـه بایسـتی عمــل       لبـه :  لـویس -4

ایـن  . تـر شـود     دوخت روی آن انجام گیرد بایستی نازک      
 .گیرد ط ماشین لویس انجام میعمل توس

هـایی کـه      قسـمت ): چکش زنـی    (  چسب زنی و لب تا       -5
کـاری توسـط چسـب        بایستی دوخته شود پس از لویس     

. شـود   روی هم قرار گرفته توسط چکش زنی محکم مـی         
 .گیرد این امر جهت سهولت در امر دوخت انجام می

عمل دوخت قطعات بـا ماشـین دوخـت کـف           :  دوخت -6
 .شود د انجام میگر تخت و کف

زنی   در صورت احتیاج دوخت، منگنه    :  عملیات تکمیلی  -7
و یا سوراخکاری تزئینی روی کفش در این مرحله انجام 

 .خواهد شد
این برش جهت حـذف نقـاط   :  برش اولیه چرم سنگین    -8

ــام     ــی و پاشــنه انج ــات کف ــل اســتفاده در قطع ــر قاب غی
 .شود می

فـی، پاشـنه و     این قطعات شامل ک   :  برش قطعات یرین   -9
ای   زیره کفش توسط پرس هیدرولیک و شابلونهای تیغه       

 .شود برش انجام می
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برای یکنواخت شدن ضخامت قطعات برش      :  اشپالت -10
 .شود خورده از اشپالت استفاده می

معمولاً پاشنه با توجه کوچکی قطعه از       :  تهیه پاشنه  -11
 .گردد قسمتهای دورریز زیره کفش تهیه می

لایـی و کفـی       کارکشی عبارت کشیدن پس   :  کارکشی -12
روی قالب کفش و ثابت کردن آن توسط مـیخ و چسـب             

 .باشد می
پس از خشک شدن چسب و ثابـت شـدن          : کشی   میخ -13
 .شود ها کشیده می لایی و کفی روی قالب میخ پس
لایـی    محل اتصـال زیـره کفـی و پـس         :  سمباده کف  -14

 باشـدکه توسـط ماشـین سـمباده صـاف           نایکنواخت می 
 .گردد می
بــا پرکــردن حفــره و :  پرســازی و زیــره چســبانی-15

برآمدیگیهای موجود در محـل اتصـال زیـره بـه رویـه،             
چسبد مواد پرکننده     زیره کفش توسط چسب به رویه می      

. باشـد   معمولاً شامل خرده چرم، خاک اره و چسـب مـی          
پـا و پاشـنه یـک قطعـه چـوبی یـا        ضمناً در قسمت قوس 

 .گیرد ار میفلزی تحت عنوان پل قر
در این مرحله عمل برش شـیار دوخـت         : شیار   برش -16

زیره به رویه روی زیره به عمق نصف ضـخامت زیـره            
 .گردد ضمناً اضافات زیره نیز حذف می. گیرد انجام می

در ایـن مرحلـه    :  قالب در آری و لبه برگردان شـیار        -17
ابتـدا لبــه شــیار توســط ماشــین مخصــوص برگردانــده  

 .آید ب در میشود سپس قال می
دوخت زیره به رویـه توسـط       :  دوخت رویه به زیره    -18

 .گیرد ماشین دوخت مخصوص انجام می
بعد از قرار گرفتن دوخت درون      :  لبه برگردان شیار   -19

زنی شیار لبه شیار مجدداً به حالت       شیار و پس از چسب    
اول برگردانده شده این عمل باعـث حفـظ نـخ دوخـت و              

 .رویه به زیره خواهد گردیدعدم صدمه دیدن اتصال 
توسـط ماشـین سـمباده زن       :  سمباده کنـاره زیـره     -20

کناره زیره بعد از برش دسـتی پرداخـت و شـکل دهـی              
 .گردد می
های برش خـورده توسـط مـیخ     پاشنه:  نصب پاشنه  -21

 .گردد نصب می

برای فرم دهـی عمـل سـمباده        :  سمباده اولیه پاشنه   -22
 .گیرد زنی پاشنه انجام می

در این مرحله کناره پاشـنه و زیـره         :  پرداخت نهایی  -23
 .شود توسط سمباده نرم پرداخت می

در ایـن مرحلـه عمـل       : زنی و عملیات تکمیلـی       واکس -24
هـای زیـره و واکـس رویـه کفـش انجـام               فرم دهـی لبـه    

 .گیرد می
در قسمت پاشنه از طرف داخـل کفـش         :  نصب کُلچه  -25

 .گیرد  مییک قطعه چرم استری به نام کلچه قرار
پـــس از انجـــام :  کنتـــرل و جفـــت کـــردن کفـــش -26

نهــایی و رفــع عیــوب کفشــها جفــت شــده بــرای   کنتــرل
 .گردند بندی آماده می بسته

بنـدی کفشـهای تولیـدی ابتـدا در یـک کیسـه                بسته -27
پلاستیکی و سپس در جعبـه مقـوایی مخصـوص کفـش            

های کفش تولیـدی       عدد از جعبه   12قرار گرفته نهایتاً هر     
ر هم قرار گرفته توسط تسمه بسته بندی نهایی انجام کنا
 .گیرد می

 :  مواد اولیه اصلی-4
 مصرف سالانه

ین
تأم

 تعداد واحد 
ف مواداولیه اصلی مشخصات فنی

ردی
 

● 
 هزارفوت

 330 مربع
کفش،ضـخا   رویه
 6/1 تــا 4/1مــت 

 میلیمتر
 1 گاوی سبگ چرم

 2/78 تن ●

 3 تـا    2ضخامت  
ــرای  ــر بـ میلیمتـ

 کفی
 6 تـا    5مت  ضخا
متــر بــرای  میلــی
 زیره

 2 چرم سنگین

● 
ــزار  هــــ

 3 چرم آستری بزی درجه سه 75 مربع فوت

 4 متقال آستری ای خام پنبه 284 مترمربع ●

 20نایلون؛ نمـره     86 کیلوگرم ●
 5 نخ دوخت رویه تکس سه لایه

 255 کیلوگرم ●
ای با نمـرات      پنبه
 10 لا   8 تکس   22
 لا

نخ دوخـت زیـره     
 6 به رویه

 7 چسب کفاشی کلروپن 1420 کیلوگرم ●



  خارج و داخل در تهیه ◙      خارج از تهیه □       ایران داخل در تهیه ●       طرحهای تیپ     چکیده طرحهای صنعتی

   % بود خواهد جدید سنجی امکان به نیاز اجرا برای طبعاً . میباشد 1379 سال به مربوط فنی و اقتصادی ، مالی بررسیهای %
  

٩٨٠

  از جــــــــــنس  6750 جفت ●
 8 قالب کفش اتیلن سبک پلی

● 
هزارعــد

ــنس  270 د  p.v.cاز ج
 9 پاشنه لاستیکی نرم

● 
ــزار  هـــ

 10 کیسه پلاستیکی اتیلن سبک پلی 275 عدد

● 
ــزار  هـــ

 30×20×12ابعاد 135 عدد
 11 جعبه مقوایی متر سانتی

 
 ):آزمایشگاه و تعمیرگاه، فرآیند تولید(صلی ماشین آلات و تجهیزات ا-5

ین
تأم

 

 تجهیزات و آلات ماشین فنی مشخصات تعداد

ف
ردی

 

تـــــــن، بـــــــرق 25 7 ●
 1 پرس هیدرولیک  کیلووات2/2مصرفی

ــرفی   2 ● ــرق مصــ  7بــ
 2 اشپالت کیلووات

● 3 
مجهز به سیسـتم کـلاچ      

ــرفی   ــرق مص ــو 4ب  کیل
 وات

 3 لویس

● 15 

ــرق  بــــــــــــــــــــــ
ــرفی ــرعت 6/0مصـ ،سـ

دردقـی   خیهب2200دوخت
 قه

چـــرخ خیـــاطی کـــف 
 4 ای  استوانه

● 3 
ــرفی   1بــــــرق مصــــ

کیلووات، سرعت دوخت   
 بخیه در دقیقه

چرخ دوخت رویـه بـه      
 5 زیره

ــرق 1 ●  5/0مصـــــرفی بـــ
 کیلووات

رویه ( ماشین سمباده   
 6 )به زیره 

 7 ماشین فرم دهی زیره  تن4دستی، تناژ پرس  1 ●

ــرق 4 ●  5/0مصـــــرفی بـــ
 8 سمباده  کیلووات

 دور  200سرعت دورانی  1 ●
 9 شیار بازکن در دقیقه

 4/0 مصــــرفی بــــرق 1 ●
 10 برگردان شیار لبه کیلووات

● 1 
ــه،  400 ــر در دقیق  لیت

ــرفی   ــرق مصــ  3بــ
 کیلووات

ــورهوای  کمپرســـــــ
 11 فشرده

از پروفیـــل آهنـــی و  12 ●
 12 میزهای کار صفحه چوبی

 13 ارابه دستی 7/0×1×2/1ابعاد  4 ●

 14 دار ارابه طبقه 5/0×2/185/1ابعاد  8 ●

● 1 
 ســنج، تــرازو  ضــخامت

الکترونیکــی، تــاب ســنج 
 نخ، استحکام سنج نخ

 15 تجهیزات آزمایشگاهی

 
 
 : تعداد کارکنان-6

 مدیریت کارشناسی تکنسین کارگرماهر کارگرساده کل کارکنان

94 12 63 2 0 2 

 
 : کل انرژی مورد نیاز-7

 )کیلووات(برق توان )مترمکعب(نهروزا آب )گیگاژول(روزانه سوخت

12 19 97 

 
 )متر مربع : (  زمین و ساختمانها-8

 زمین سالن تولید کل انبارها کل زیربنا

2507 845 1200 9000 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


