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ОБУВНОЕ ПРОИЗВОДСТВО, технологический процесс пошивки обуви, слагающийся из многочисленных операций. Обувь состоит из верха (заготовки) и низа (подошвенных частей). В соответствии с этим все операции по пошивке обуви разделяются на: 1) приготовление деталей для верха обуви, 2) приготовление деталей для низа обуви, 3) сборку и скрепление деталей верха обуви в единую конструкцию, называемую заготовкой, 4) формование заготовки, соединение ее с деталями низа и окончательную обработку и внешнюю отделку изделия (обуви).

Детали для верха обуви. Верх обуви обычно состоит из наружных и внутренних (подкладочных) деталей. Материалом для наружных деталей верха обуви служат чаще всего хромовые кожполуфабрикаты, вырабатываемые с помощью хромовых солей из шкур телят, коз, овец, свиней, лошадей (конина). Для приготовления наружных деталей верха обуви специального назначения (обувь для рыбаков, рабочих на торфоразработках, охотников и т. п.), эксплоптируемой в тяжелых и мокрых условиях, применяются кожполуфабрикаты, вырабатываемые из шкур рогатого скота с помощью растительных дубителей и тщательно прожированные для повышения влагоустойчивости. Для приготовления наружных деталей верха сезонной летней обуви применяются специальные текстильные обувные ткани (башмачные ткани, кирза, прюнель, атлас и др.). Для подкладочных деталей верха обуви чаще всего применяются текстильные. материалы гроденаплевого или саржевого переплетения (тик-ластик, тиксаржа и др.) в комбинации с кожполуфабрикатами (для ботинок, полуботинок и туфель), реже — одни текстильные материалы (для летней обуви с текстильным верхом) либо одни кожполуфабрикаты (для сапог специального назначения). Разделение кожи или текстиля на детали для верха обуви в настоящее время на б. или м. крупных предприятиях Союза механизировано и выполняется на прессах (штампах) с помощью фасонных стальных ножей (резаков, штанцев). Разделение текстиля на детали производится преимущественно с помощью ленточных ножей, вырезающих по предварительным наметкам детали одновременно из многих наложенных друг на друга слоев текстиля. Вырубленные или вырезанные детали верха обуви подвергаются дальнейшей обработке: клеймятся, выравниваются по толщине, утоняются по краям, уплотняются и в таком подготовленном состоянии вступают в стадию их скрепления между собой, где эти отдельные детали превращаются в единую конструкцию  — заготовку.

Детали для низа обуви. Низ обуви состоит обычно из наружных деталей, приходящих в процессе носки обуви в непосредственное соприкосновение с опорными поверхностями (подошвы, набойки, каблуки), внутренних. деталей, служащих связью между заготовкой и подошвой (стельки), и промежуточных деталей  — задника, служащего для придания устойчивости пяточной части обуви, теленка, предохраняющего подошву от прогибания, простилки, служащей для заполнения пространства между краями заготовки и стелькой, и ранта, являющегося связью между заготовкой и стелькой, с одной стороны, и подошвой — с другой.

Материалами для подошвы и набойки служат •либо наиболее плотные и прочные части подошвенных кож, вырабатываемых из шкуркрупного рогатого скота, либо подошвенная резина. Материалами для стелек служат чаще всего стелечные кожи, вырабатываемые из шкур рогатого скота, свиных, конских и верблюжьих. Для некоторых легких типов обуви либо для обуви сезонной (с текстильным верхом) применяются стельки из одного слоя специального картона и одного слоя кожи или плотного текстиля. Материалами для задников служат либо кожполуфабрикаты, вырабатываемые из шкур рогатого скота, либо специальные ткани, пропитанные клеющими веществами, либо специальные водостойкие картоны. Каблуки изготовляются либо из отходов кожполуфабрикатов, либо из резины. Геленки изготовляются из дуба, древесины, фибры, стали. Материалами для простилок служат картон, отходы грубошерстных тканей и разные простил очные массы. В последние годы резиновые подошвы, каблуки и задники из специального картона поступают на обувные фабрики в формованном виде: резиновые подошвы и каблуки вырабатываются на заводах резиновой пром-сти, задники — на фабриках кожсуррогатной промышленности. Разделение кожи или заменителей кожи на детали для низа обуви на обувных фабриках производится на прессах с помощью стальных фасонных ножей (резаков, штанцев).

Вырубленные детали подвергаются специальной обработке, подготовляющей эти детали к их скреплению с заготовкой.

Сборка деталей верха обуви в конструкцию, называемую заготовкой, производится путем скрепления этих деталей на швейных машинах двухниточным швом. Производство заготовок на обувных фабриках осуществляется при широком разделении труда: производство заготовок для кожаных хромовых ботинок осуществляется на 38—40 операциях, для полуботинок  — на 35—37 операциях, для туфель — на 29—30 операциях. В основном сборочные операции состоят из операций скрепления ниточными швами деталей подкладки, наружных деталей и первых с последними. Помимо чисто сборочных операций, при производстве заготовок полуфабрикаты подвергаются обработке на специальных машинах для их украшения перфорациями, декоративными строчками, фигурными накладками и т. п., а также для создания необходимых эксплоатационных удобств (вставка блочек и крючков, пришивка пуговиц и т. п.).

Работа по производству заготовок, за небольшим исключением, механизирована. В наст, время на фабриках СССР работают быстроходные специальные швейные машины для однорядной и многорядной строчки, машины блочковые, крючковые, перфорационные, петельные, пуговичные, загибочные, закрепочные и др.

Формование заготовки на колодке и ее скрепление со стелькой производится с помощью специальных сложных обтяжных и затяжных машин. Посредством э^их машин детали заготовки вытягиваются, плотно и симметрично облегают колодку и скрепляются со стелькой остроконечными гвоздями (тексами), проволочными скобками или специальными клеями. После целого ряда подготовительных операций сформованная по колодке и скрепленная со стелькой заготовка скрепляется с подошвой.

В настоящее время на обувных фабриках СССР применяется ряд методов крепления подошвы с заготовкой: а) винтовой метод, при к-ром подошва прикрепляется к заготовке и стельке с помощью металлич. вин-
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