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摘　 　 要：运动鞋帮面部件具有艺术造型丰富、廓形多变的特点，在工业制版过程中如何对其进行有效的版型

伏楦性结构设计一直是鞋类行业版型技术开发人员所面对的共性技术难题。 本研究主要从运动鞋半面版（折

中版）、部件样版（母版、帮面样版、里样版、补强样版和鞋舌样版）、装饰工艺样版和底样版中主要有跷度部件

的结构设计与跷度转换技术方法入手进行归类分析，深入系统地以图文并茂的形式剖析并总结出各类典型有

跷度版型的制取方法。 力求为学术科研、行业制版效率和从业人员的技术水平提高提供一定的技术参考。
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引　 　 言

针对目前行业中普遍存在的运动鞋制版技术方

案的技术难点与技术瓶颈问题，本文以运动鞋分类、
结构特征以及关键部件制版技术为主线以实际案例

的形式综述运动鞋典型有翘度部件的工业制版取跷

方案。 由于运动鞋工艺流行的变迁，运动鞋的习惯性

称谓从旅游鞋、休闲鞋逐渐明确到细分性竞技运动、
休闲运动、时尚运动等方面。 在工艺制作和版型制取
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上，其结构设计技术则受到楦型和材质等因素的影

响。 由于运动鞋不同运动特征缚脚性的要求，根据运

动鞋楦的跷度特点划分为 ３ 类：高跷度鞋楦一般常见

于高腰靴鞋如冰上运动鞋、登山鞋、轮滑鞋等的设计；
中跷度鞋楦一般用于跑鞋、网球鞋、篮球鞋等的设计；
低跷度一般用于足球鞋、自行车鞋等的设计［１］。 运动

鞋的全套样版按部件性质可分为半面版 （含折中

版）、部件样版、装饰工艺样版、行业底样版 ４ 个部分。
在研究中主要选取中跷度鞋楦，以结构设计和制版技

术展开的过程性为主线，按上述 ４ 个分类将各类别样

版的有跷度部件进行取跷技术剖析，论证阐明相关帮

面部件的取跷方法。

１　 半面版制取

半面版制取是指结构设计师在鞋样版制取时从

鞋楦立体表面复制部件廓形至平面状态的过程或步

骤。 运动鞋的手工制版方法与皮鞋一致，需要以美纹

胶贴楦的方式进行，一般以贴全楦后以楦鞋长为标志

线展平并找回后弧线的方式分别得到里外踝半面版，
亦有在此基础上再取内外踝差异的 １ ／ ２ 得到折中版

面版的技术方法。

１．１　 多点降跷法

多点降跷法的原理在于将整个三维立体鞋面的

大跷度分解在多个小区间内，然后逐步以等弧对等角

或对顶角相等的基础原理将不同区间内的跷度转移

至合理位置，以使关键缝纫结构线达到可便捷化工业

批量加工状态。 其技术方案可综述为：此处定鞋楦前

间中点为 Ａ 点，定鞋楦后弧线中点为 Ｂ，定跖趾关节

线为 ＯＮ。 将 Ｊ 点沿背中线向统口方向后退 ３ ～ ５ ｍｍ
定出 Ｊ１点，连接 Ｊ１Ｄ（Ｄ 点为后跟凸度标志点）。 在 Ｊ１
Ｄ 线上取距离 Ｊ 点 ２５％ ～３１％ Ｊ１Ｄ 长（视竞技款或休

闲款而定）定 Ｊ２点，过 Ｊ２点作背中线的垂线得到 Ｏ 点

（垂足点），定为口门长度标志点。 延长 ＯＪ２线交子口

线于 Ｎ 点。 定统口后端点为 Ｍ 点，子口线前后端点

分别为 Ａ 点、Ｂ 点。
在样版上做一条直线 ＫＫ１，将 ＡＯ 段背中线对齐

ＫＫ１（如图 １ 所示）。 另需测量楦斜长 ＡＤ 的长度。 具

体旋转降跷过程，一是将半面版以 Ｏ 点为圆心，持
ＭＢＮＯ 段向下旋转至前端 Ａ 点超出 ＫＫ１１８ ～ ２２ ｍｍ，
描画半面版 ＯＭＢＮ 线（如图 ２ 实线部分）。 二是以 Ｄ

图 １　 多点降跷法制取半面版步骤 １

图 ２　 多点降跷法制取半面版步骤 ２

点为圆心，将半面版前尖移回背中线前部 ＯＡ 移回

ＫＫ１附近使 Ａ 点与原对齐位置重合，描画新的后弧线

上半段 ＭＤ 部分（如图 ３ 所示）。 三是以 Ａ 点为圆

心，转至 Ｏ 点与原 ＫＫ１对齐位置重合， 画出新的 ＡＮ
线（如图 ４ 所示） ［２］。 四是依次圆顺连接 ＡＮ、ＮＢ、
ＢＤ、ＭＤ、ＯＭ、ＯＡ 线并修顺，完成半面版降跷。

图 ３　 多点降跷法制取半面版步骤 ３

图 ４　 多点降跷法制取半面版步骤 ４

１．２　 单点降跷法

单点降跷法是一种经验性较强的结构设计方法，
其主要原理是基于帮面定型工艺操作过程中子口线

ＡＢ 产生大量皱褶这一特点拟定的。 其主要特征为将

半面版分为前后两部分，然后以减少子口线长度为目

的以经验性数据直接缩减后半部分的面积。 其技术

方案可综述为：将 Ｊ 点沿被背中线向统口方向后退 ３
～５ ｍｍ 定出 Ｊ１ 点，连接 Ｊ１ Ｄ（Ｄ 点为后跟凸度标志

点）。 在 Ｊ１Ｄ 线上取距离 Ｊ 点 ２５％ ～ ３１％ Ｊ１Ｄ 长（视
竞技款或休闲款而定）定 Ｊ２点，过 Ｊ２点作背中线的垂
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线得到 Ｏ 点（垂足点），定为口门长度标志点（如图 ５
所示）。 另需测量楦斜长 ＡＤ 的长度。 具体旋转降跷

过程为：一是在样版上做一条直线 ＫＫ１，将展平版 ＯＡ
段背中线对齐 ＫＫ１，过 Ｏ 点作 ＫＫ１的垂线交子口线于

Ｏ１点，描画 ＯＡＯ１线定为新的半面版前段结构线。 将

ＯＯ１线视鞋楦跷度大小向下延长 ３ ～ ５ ｍｍ（若跷度小

则定为 ３ ｍｍ 左右，反之则定 ５ ｍｍ 左右）定 Ｏ２点。 二

是以 Ｏ 点为圆心，自 ＯＱＢＡ 处向下旋转半面版直至

ＢＡ 线与 ＯＯ１线交于 Ｏ２点，描画 Ｏ２ＢＱＯ 线定为新的半

面版后段结构线，标示楦后跟凸度点 Ｄ 点。 将新的半

面版前后结构线圆滑连接，得到降跷后的半面版。 如

图 ６ 所示。

图 ５　 单点降跷法制取半面版步骤 １

图 ６　 单点降跷法制取半面版步骤 ２

１．３　 长度补正和折中样版

多点降跷法的原理在于将整个三维立体鞋面的

大跷度分解在多个小区间内，然后逐步以等弧对等角

或对顶角相等的基础原理将不同区间内的跷度转移

至合理位置，以使关键缝纫结构线达到可便捷化工业

批量加工状态；单点降跷法是一种经验性较强的结构

设计方法，其主要原理是基于帮面定型工艺操作过程

中子口线 ＡＢ 产生大量皱褶这一特点拟定的，其主要

特征为将半面版分为前后两部分，然后以减少子口线

长度为标的以经验性数据直接缩减后半部分的面积。
通过对比可以发现多点降跷法的可重复试验性和可

复制性较强，数理特征明显，其准确程度可以量化评

价，但操作繁复，不利于提高生产效率。 单点降跷法

则主要依靠版师的经验，对于进入行业较久的结构设

计师可以依据个人工作经验快速的完成半面版降跷，
迅速完成结构设计准备工作，但对于刚步入行业的新

设计师则较难把握其技术精髓，盲目使用易造成因经

验不足、数据把握不准而导致半面版取跷出现失误。
经过这两种方法做的半面版都应经过楦斜长补

正，在降跷后的半面版上测量新的楦斜长 ＡＤ，并与降

跷前测量的楦斜长 ＡＤ（与楦面测量一致，也可以直接

用楦面测量值）作对比，会发现降跷后的楦斜长 ＡＤ
比原数值减小，将缺失的数值平行后弧线 ＱＢ 向外加

放补回。 另考虑到后帮翻口里材料厚度、后帮上口泡

棉厚度及抱脚性能要求，需要在此基础上视不同情况

继续向外加放工艺余量。 如图 ７ 所示。

图 ７　 半面版工艺加放量示意图

２　 部件样版

部件样版包括通常意义上的母版、里样版、帮面

样版以及鞋舌样版和补强样版 ５ 个部分。 其中补强

样版又包括前港宝（头衬）、后港宝（后衬）以及其他

部件加强衬等的跷度不大或几乎不需要处理跷度问

题，本研究不再赘述。

２．１　 母版

母版指的是完成半面版展平操作及结构设计操

作后，将主要工艺结构线刻骑缝定位槽，便于在后续

各样版制取过程中减少锥子等复杂工具的应用，减少

操作误差，如图 ８ 所示。

图 ８　 母版制取示意图

２．２　 鞋里样版

鞋里样版通常包括鞋身版、后帮反口里样版、领
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口泡棉样版、鞋舌里样版、鞋舌泡棉样版等部分，其取

跷难度点主要集中在面积和跨度较大的鞋身版及领

口泡棉样版上。
２．２．１　 鞋身版

①Ｕ 型口门运动鞋里料鞋身版

由于运动鞋的功能性特点，具有较强的透气性能

和吸湿性能的鞋里材料通常贯穿整个帮面，因此有的

从业人员也将这种里样版称为鞋身样版或者大面版，
而帮面样版则作为加强、防摩擦、防护或装饰等功能

附着于里样版之上。 由于此种款式的运动鞋不是面

里分别组装为两个独立整体后再合并成为一个整体

的工艺加工形式，而是将主要帮面部件直接叠缝在丽

新布（一种夹心海绵网布）基底上的方式，因此其样

版需要分割为鞋身版和反口里样版两部分（反口里样

版在 ２．２．２ 中论述）。 一般 Ｕ 型口门运动鞋断帮位置

取在大面版的第一和第二个鞋眼位中点与鞋眼位边

线的垂线处。 在鞋眼位和统口前端需要加上 ３ ～
４ ｍｍ的冲边量（如图 ９ 所示）。 子口线 ＡＢ 的增减

量视成型工艺采用全套楦或半套楦方式而确定。
此处设计的原因为工艺美观性（鞋眼片处鞋带的

穿插可以遮盖此处头部断茬），另外基于材料下裁的

合理套划原则，一般对面积较大和里外踝因跷度相交

而不能下裁的鞋里进行前后分段下裁再进行拼缝的

形式处理。

图 ９　 Ｕ 型口门运动鞋里料鞋身版结构设计图

②侧翼型运动鞋里料鞋身版

侧翼型运动鞋是指由于帮面侧身是单独作为一

个帮面设计的（这种造型在登山鞋、滑版鞋等鞋款上

常见，如图 １０ 所示），因此其大面版的设计应以侧翼

造型的结构线鞋眼片高度、统口高度和后帮高度为标

志，鞋舌可作为单独部件另外进行结构设计。 在进行

侧翼型运动鞋里料鞋身版制取时，需要在边帮前端结

构线与前套结构线相交处打剪口（剪口深度应稍稍超

过二者相交部分），方便工艺制作时头里的安装，边里

贯穿整个侧翼毛型边帮，涵盖边肚、鞋眼套、后上片和

后包跟等部件造型区域，内外踝在后弧线处合缝或拼

缝组装（如图 １１ 所示）。
此处设计的原因为考虑到侧翼型运动鞋其帮面

结构形式为里外踝侧翼遮盖贝壳头前帮及鞋舌的结

构，其结构设计方式为侧翼以锁口线锁口的方式压缝

在前帮上，是两个独立结构，因此前帮可单独设计里

料，而侧翼则需要整个丽新布材料的基底作为大面

版。 子口线 ＡＢ 的增减量视成型工艺采用全套楦或

半套楦方式而确定。

图 １０　 侧翼型运动鞋

图 １１　 侧翼型运动鞋大面版结构设计图

２．２．２　 反口里

反口里的前端起点一般以鞋眼片靠近脚山处的

第一和第二个鞋眼位中点 Ｅ１点定位反口里的前上端

点，过 Ｅ１点作鞋眼片上口线的垂线交子口线于 Ｅ２

点，定 Ｅ１Ｅ２为反口里的前端线（另有技术方案为自

脚山最高点沿鞋眼片上口线向下 ２０ ～ ２５ ｍｍ 定 Ｅ１

点，在子口线上视脚长自后端点 Ｂ 点向前移动的数

值 ８０ ｍｍ 至 １１０ ｍｍ 定 Ｅ２点，连接 Ｅ１Ｅ２为反口里的

前端线）。
为了利用材料弹性而使成鞋具备更佳的抱脚性，

在设计里外踝整反口里时可将后弧合缝线时可取将

Ｑ 点向内缩小 ２ ｍｍ，Ｄ 点向内平行退 ４ ｍｍ 定 Ｄ１点，
连接 Ｑ１Ｄ１直线交子口线于 Ｂ１点，定 Ｑ１Ｂ１为里外踝反

口里制版对折线（若为里外踝分取，可将 ＱＢ 弧线后

退 ３～５ ｍｍ 并采取拼缝或合缝工艺，下同。），Ｅ１Ｑ１线

为反口里统口线，不再额外加工艺余量。 若采用闯楦

（套楦）工艺时，子口线不加量（如图 １２ 中 Ｅ２Ｂ 线）；
若采用绷帮工艺时，子口线 Ｅ２Ｂ 可平行向下移位 １８～
２３ ｍｍ（如图 １２ 中 Ｅ３Ｂ３线）。
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图 １２　 反口里结构设计示意图

２．３　 帮面样版

帮面样版包括鞋舌样版（可做面里共用）、前包

头（亦称前套、外头或围条）样版、内头（围盖）样版、
鞋眼片（鞋眼套）样版、后套（亦称后包跟或后方）及
边饰片（边肚）样版等部分组成。 由于鞋楦跷度分布

关系，主要取跷技术难点集中在前套、鞋眼片及后套

３ 个部件上。 内头、边饰片（边肚）及鞋舌面等部件则

较为平缓，仅在较特殊有跷度设计时才需考虑取跷问

题，但在帮面制作时需采用跷镶工艺手法进行镶接以

保证帮套整体成型效果。 前包头（前套）样版工艺跷

设计介绍如下。
（１）工艺跷和扇形等弧跷

前包头亦称前套或外头，常见的前套部件按外轮

廓造型可归纳为小造型的 Ｃ、Ｔ、Ｙ、Ｉ 字型或前套围盖

一体式大前套等形式。 前套样版涉及的跷度主要是

工艺跷，主要取跷目的是减少绷帮或套楦工艺操作时

前帮子口线处产生的皱褶。 此处工艺跷的设计方式

因前套具体造型而异，当前套为 Ｃ 字型时可以直接在

里外踝样版背中线交叉处减掉因半面版制作增加的

背中线前端开叉角度；当前套造型为 Ｔ 字型时一是可

选取 Ｔ 字造型的内折点为取跷角中心减掉因半面版

制作增加的背中线前端开叉角度，以折点为圆心旋转

Ｔ 字型前套两翼对其中间部分即可，二是可以采用扇

形等弧法的方式避免弧度变化过大引起的缝纫线变

形（如图 １３ 所示）；当前套造型为 Ｙ、Ｉ 字型时因涉

及两个部件的镶接线，可将下压件的前部缩减增

加面积并将此段结构线更改为弧形 （如图 １４ 所

示） ，便于在缝纫时三维成型。
（２）前套围盖一体式大前套部件跷度处理

前套围盖一体式大前套在足球鞋、网球鞋、登山

鞋等在穿用过程中对前套有较大损伤的款式中较常

见，由于其造型面积跨度大，跷度较为复杂，降跷方法

图 １３　 Ｔ 字型前套旋转取跷及扇形等弧法取跷示意图

图 １４　 Ｙ 字型前套取跷示意图

亦相对反复。 一是在样版纸中间打一条直线 ＫＫ１，将
前套最后端背中线对齐对折线（设此点为 Ｘ 点，过 Ｘ
点作背中线垂线交两翼线于 Ｘ１），描画背中线对应部

分两翼线 ＥＸ１；二是以 Ｘ１点为圆心，将半面版沿 Ａ 点

处向 ＫＫ１线处降低，直至背中线第二段对齐对折线

（同上设此点为 Ｘ３点，过 Ｘ３点作背中线垂线交两翼线

于 Ｘ２点），描画 Ｘ１Ｘ２；三是以 Ｘ２点为圆心，将半面版

沿 Ａ 点处降低至 ＫＫ１线处重合，设前段背中线重合至

ＡＡ１处，过 Ａ１点作背中线垂线交子口线于 Ａ２点），描
画 ＡＡ２段子口线及 Ｘ２点垂直背中线对应段子口线及

两翼线剩余部分 Ｘ４Ｘ２；四是以 Ａ２点为圆心，将半面版

沿 Ａ 点处降低、Ｅ 点处升高，直至半面版背中线中段

对其对折线 ＫＫ１，设此段后端点为 Ａ３点，过 Ａ３点作背

中线垂线交子口线于 Ａ４点，描画 Ａ２Ａ４；五是以 Ａ４为

圆心，将半面版沿 Ｅ 点处向对折线 ＫＫ１处降低，直至

半面版上的 Ｘ２点与第二部描画的 Ｘ２点重合，描画子

口线剩余的 Ａ４Ｘ４段线条，完成围盖一体式大前套样

版降跷，圆滑修顺各部位线条，完成围盖一体式大前

套样版设计（如图 １５ 所示）。 此方案优点为跷度量化

明显，可将整个巨大的跷度转化为前中后 ３ 部分，并
融合了消除绷帮过程中子口线皱褶的经验性办法，缺
点为技术方案繁复，不易迅速掌握，在面对较厚真皮

面料时易因数据误差而产生面部细微皱纹的缺陷，运
用时需要综合考虑各方面因素［３－４］。

２．４　 鞋眼片降跷与增跷

鞋眼片的所有结构线条都涉及到工艺加工，对其

跷度结构设计关系处理势必造成工艺加工线的改变，
·２１·
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图 １５　 外头围盖一体式大前套取跷示意图

需要将跷度关系弥补到镶接部件上，此处采用降跷的

形式在鞋眼片部件上减量，然后再在其下压件部件上

采用增跷的技术手法将跷度补回。 具体做法为以鞋

眼片前端内弧线弯点的 １ ／ ２ 处为圆心减少相应跷度

至部件可以合理套划（如图 １６ 中阴影部分所示），同
时在鞋眼片与相邻部件的外侧压缝结构线的镶接部

分，于下压件（注意此处增跷工作不是在鞋眼位部

件）上加回等面积跷度量，如图 １６ 中灰色部分所示，
完成鞋眼片设计。 本技术方案的优点在于在进行取

跷的过程中将面积与结构线条的变化集于一体，有效

控制了缝纫结构线的长度变化。

图 １６　 鞋眼片样版取跷与增跷示意图

２．５　 后包跟（后套）取跷

作为运动鞋产品视觉核心之一的后包跟部件经

常成为设计师表达设计理念和应用设计素材的重点

部件，其廓形也就呈现出多变的艺术形式。 本文从工

艺角度的两方面考虑对其进行分类研究，一是按后弧

缝合形式分为全合缝型、底部开叉型以及整包式，其
中全合缝型最为简单，可以忽略几何跷度，只需考虑

部件厚度及产品穿着时的抱脚性。 此处以底部开叉

型以及整包式为案例剖析后包跟样版的制取过程。
２．５．１　 底部开叉型后包跟（后套）取跷

底部开叉型后包跟常见于整体一片式后包跟和

Ｔ 字型后包跟（如图 １７ 所示），其制取过程较为简单。
具体为：在样版纸中间打一条直线 ＫＫ１作为样版制取

的里外踝对折线。 然后在半面版上后帮高度控制点

Ｑ 点向前收 １．５ ～ ２．０ ｍｍ（可视抱脚性合适度调整到

更大值）得到 Ｑ１点，自后弧凸度点 Ｄ 点向前收 １ ～ ２
ｍｍ 的点得到 Ｄ１，直线连接 Ｑ１Ｄ１并将其对齐对折线

ＫＫ１，描画其他轮廓线，Ｄ 点以下的弧线部分即为开叉

反合缝工艺部分。 在合缝时注意弧线缝纫至 Ｄ 点上

方 ４～５ 针处再回针，以防绷帮操作时产生尖锐突角

或产生“暴线”工艺缺陷。

图 １７　 整体一片式后包跟或 Ｔ 字型后包跟开叉取跷示意图

２．５．２　 整包式整体型后包跟（后套）取跷

对整包式后包跟其按廓形可划分为整体型、分片

型。 整体型后包跟外形与图 １７ 所示的一片式后包跟

造型一致，但底部不采用开叉反合缝工艺；分片型是

指整个后包跟部件由多个部件组成，按接帮缝纫线可

以分为 Ｄ 字型及多峰谷型。
在样版纸中间打一条直线 ＫＫ１作为样版制取的

里外踝对折线。 然后在半面版上后帮高度控制点 Ｑ
点向前收 １．５～ ２．０ ｍｍ（可视抱脚性合适度调整到更

大值）得到 Ｑ１点，自后弧凸度点 Ｄ 点向前收 １～ ２ ｍｍ
得到 Ｄ１点，直线连接 Ｑ１Ｄ１并将其对齐对折线 ＫＫ１，描
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画其他轮廓线。 此时直线与 ＢＤ 段弧线与 ＫＫ１之间形

成一定的空隙，延长 ＮＢ 交 ＫＫ１于 Ｂ１点。 自此段空隙

的顶点 Ｍ１点做 ＮＢ 的平行线交 ＭＮ 于 Ｍ２点，运用分

规工具自 ＭＮ 线 Ｍ２点下方向内缩减阴影部分跷度，
即使 Ｍ２ ＮＮ１ 的面积与 Ｍ１ ＢＢ１ 的面积相等。 描画 Ｑ１

ＭＭ２Ｎ１Ｂ１，完成后包跟设计（如图 １８ 所示）。
本技术方案的优点在于工艺美观，产品后弧处不

会因帮面定型时产生的巨大拉力使采用合缝工艺或

开叉工艺的后弧产生“暴线”“嗞眼”等问题。 缺点在

于对于包跟与中帮的压缝线有部分更改，在缝纫时需

要用胶水按缝纫线贴合后再进行操作，需要给材料一

定的暴力拉伸以求平伏。

图 １８　 整体一片式后包跟或 Ｔ 字型后包跟不开叉取跷示意图

２．５．３　 整包式分片型后包跟（后套）取跷

在进行整包式分片型后包跟的造型可简要归纳

为 Ｄ 字型和多峰谷型（如 Ｗ 字型、Ｍ 字型），在进行

结构设计工作时需针对接帮线的多变性和复杂性力

求工艺实施的易操作性，尽量保持接帮线形状及长度

不发生较大变化。 此处采用了分段旋转取跷法将后

弧线转换为里外踝样版的直线对折线。 本技术方案

的优点在于将后弧线的大跷度利用等弧逐步转移至

前端不同区间，使后弧线成为样版中的封闭式直线，
使其不会因帮面定型时产生的巨大拉力使采用合缝

工艺或开叉工艺的后弧产生“暴线” “嗞眼”等问题。
其具体方案可综述为：Ｄ 字型后包跟的取跷点选取接

帮弧线的上部 １ ／ ３ 长度处为起点，在接帮线上以此为

中心点上下每间隔 ５ ｍｍ 左右定取跷点，共得到 ３ 个

取跷点。 分段取跷即为分别以这 ３ 个点为圆心，分步

分段围绕圆心将后弧线转化为直线，同时分步描画对

应部分的两翼接帮线。 多峰谷型（如 Ｗ 字型、Ｍ 字

型）后包跟在进行结构设计工作时可在接帮线最靠近

子口线的最下部弧度线开始处或最靠近后弧线的拱

形镂空弧度内平均值选择 ３ 个取跷点。 用分段旋转

法完成取跷，如图 １９ 所示［２］。

图 １９　 整包式分片型后包跟（后套）取跷示意图

（从左至右依次为 Ｄ 字型、Ｗ 字型、Ｍ 字型）

３　 装饰工艺版及底样版

装饰工艺版，包括工艺制作版和装配定位版两部

分。 制作版用于运动鞋帮面造型艺术设计中除常用

的激光雕刻、印刷、高频、热切等的特殊工艺实施；定
位版用于这些特殊工艺完成后的辅助性装配定位，起
辅助定位作用。

底样版包括中底版、面衬版和鞋垫两部分，中底

版的制取以工艺实施为参考，为防止砂摩起毛工序打

断拉帮线，如采用拉帮机拉帮闯楦工艺，则中底版需

要楦底子口线统一向内减 ３～ ７ ｍｍ，为了增加成鞋的

抱脚性腰窝处多缩减 １．５ ｍｍ 左右，同时需要为帮脚

整体加放 ５～９ ｍｍ 工艺操作余量，如图 ２０ 所示。

图 ２０　 拉帮套楦工艺中底版制取示意图

４　 结 语

本研究从运动鞋半面版（折中版）、部件样版（母
（下转第 １８ 页）
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图 ２ 中涉及 ３ 种循环模式：
（１）微观循环。 该层面的循环模式要求制革企

业将提高原料回收率和利用率的设备与技术引入制

革过程中，按照清洁生产技术指标最大限度地利用各

种皮革辅料和原料皮，设计能够实现能源在企业各个

环节循环使用的流程和工艺方法，在先进标准许可范

围内排放生产过程中产生的污染物和各项消耗，对资

源的输出形式进行改进，对资源进行处理，将其改变

为循环资源，能够让企业再次利用，将污染防治设置

在整个生产过程。
（２）中观循环。 区域层面的循环模式是将不同

的制革企业按照生态产业链原理组合在同一个工业

园区内，在制革产业的横向和纵向上建立制革企业之

间物流和能流的集合，重点将废料、工艺、资源和技术

上存在关联性的制革企业联合起来，实现合作或集

群，使某制革产业在生产过程中产生的污泥、废料和

废水等可以输出至其他产业中进行利用，实现循环利

用。 通过企业间能源的清洁生产和循环利用，以及同

类制革企业固体废弃物和废水的集中处理与回收，降
低污染物的排放，提升整个制革工业园的节能环保能

力和经济规模，形成资源再循环和再利用的循环经济

产业体系。
（３）宏观循环。 社会层面中的循环描述的是整

个社会在循环经济发展要求的基础上制定相关规则

和法律。 为了在整个社会范围的行业之间实现环境

净化和资源循环、清洁消费和生产，需要建立消费与

生产的物质能量大循环，综合产业化处理废弃物，实
现无害化处理和资源的循环利用，最大化生态效益、
社会效益和经济效益。 可以将制革企业材料与能源

的使用延伸到行业外部和企业外部，寻找其他可以为

制革企业提供原材料的相关企业，并与能够处理固体

废弃物的企业合作，提高制革行业生产过程中废弃物

的循环利用。

４　 结束语

制革产业属于高排放、高污染、高能耗的产业。
为遵循可持续发展理念，应用新的循环经济发展模式

代替传统的直线型经济增长方式是一种有效途径。
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版、帮面样版、里样版、补强样版和鞋舌样版）、装饰工

艺样版和底样版中主要有跷度部件的结构设计与跷

度转换技术方法入手进行归类分析，吸纳了以空间面

积转移的角度量化制取版型的方法以及以经验数据

为参标的版型制取方案，融合二者优势进行版型制取

方案考量，同时又融入了对成品工艺美观度方面的考

量，对部分部件的工业样版取跷技术方案提出了革新

意见，为学术科研和工业生产提供了一定技术参标。
鞋靴结构设计师在批量化产品工业生产过程中采用这

些方法的同时需要综合考虑皮料种类、里料厚度、补强

材料选用、工艺实施方法等因素，以求在合理转换跷度

的同时增加成鞋的工艺美观性，增强抱脚性和舒适度。
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