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1. ΕΙΣΑΓΩΓΗ 

Η βιομηχανία υποδημάτων θεωρείται ένας από τους πιο παραδοσιακούς τομείς δραστηριότητας σε όλες 

σχεδόν τις χώρες όπου εφαρμόζεται. Στην Ευρώπη, είναι υπεύθυνη για έναν σημαντικό όγκο απασχόλησης. 

Αν και πρόκειται για έναν κλάδο εντατικής εργασίας, η βελτίωση των τεχνολογιών της παραγωγικής 

διαδικασίας αυξάνεται. Αυτό το μάθημα επικεντρώνεται στις παραδοσιακές διαδικασίες κατασκευής 

υποδημάτων που αφορούν την οργανωτική δομή και τη ροή της παραγωγικής διαδικασίας από την κοπή, τη 

ραφή, τη συναρμολόγηση έως το φινίρισμα. 

 

2. ΟΡΓΑΝΩΣΗ ΠΑΡΑΓΩΓΗΣ ΚΑΙ ΡΟΗ ΔΙΕΡΓΑΣΙΩΝ 

 

2.1. Λειτουργική οργάνωση μιας εταιρείας υποδηματοποιίας 
 

Ένα τυπικό οργανόγραμμα λειτουργίας ενός εργοστασίου υποδημάτων συνήθως περιλαμβάνει: στην κορυφή 

τον διαχειριστή ή τον ανώτατο διευθυντή, και στο αμέσως κατώτερο επίπεδο, τους διευθυντές των κύριων 

τμημάτων, όπως το διοικητικό, το οικονομικό, το εμπορικό, το τμήμα παραγωγής, το τμήμα 

προγραμματισμού και αγορών, το τμήμα ποιότητας. 

 

 

 

Σχήμα 1. Ένα τυπικό οργανόγραμμα λειτουργίας. Πηγή: CTCP 
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2.2. Διαδικασία κατασκευής υποδημάτων 
 

Η διαδικασία κατασκευής υποδημάτων περιλαμβάνει μια αλληλουχία εργασιών που συνήθως συνδέονται με 

τα κύρια τμήματα, τα οποία είναι η αποθήκη, όπου γίνεται η παραλαβή και ο έλεγχος των πρώτων υλών, το 

τμήμα κοπής, το τμήμα προ-ραφής, το τμήμα ραφής, το τμήμα προ-συναρμολόγησης, το τμήμα 

συναρμολόγησης, το τμήμα φινιρίσματος και συσκευασίας και ο χώρος αποστολής. 

 

 

Σχήμα 2. Αλληλουχία εργασιών της διαδικασίας κατασκευής υποδημάτων. Πηγή: CTCP 

 

Η διαδικασία κατασκευής ξεκινά με την κοπή των υλικών. Η κοπή γίνεται με τους εξής τρόπους: 

χρησιμοποιώντας μήτρες κοπής για την κοπή κάθε απαραίτητου τμήματος του υφάσματος ή του δέρματος 

με το χέρι, χρησιμοποιώντας ένα μηχάνημα κοπής ή ακόμη και μέσω ενός αυτόματου συστήματος κοπής που 

συνδέεται με το CAD της τεχνικής ανάπτυξης. 

Στη συνέχεια, ακολουθεί η προ-ραφή - η οποία περιλαμβάνει διάφορες διεργασίες για την προετοιμασία των 

κομμένων εξαρτημάτων για την κατασκευή του φοντιού (άνω μέρους), όπως το σσκίσιμο, η στερέωση του 

υφάσματος, το σιδέρωμα, το σφράγισμα, το ρεφιλάρισμα, το γύρισμα, το πρεσάρισμα κ.λπ. Η στερέωση του 

υφάσματος, με την χρήση φακαρόλας στην άκρη των επιμέρους στοιχείων και η συγκόλληση τους καθιστά 

δυνατή την ενίσχυση. Το ρεφιλάρισμα είναι για την σύγκλιση των άκρων και το πρεσάρισμα είναι για να 

δώσει τρισδιάστατο σχήμα. Η μεταξοτυπία και το ανάγλυφο αποτελούν επίσης μέρος αυτού του σταδίου.  

Σε πολλές διεργασίες οι διαδικασίες αυτές κατανέμονται στο τμήμα κοπής και στο τμήμα συρραφής. 

Ακολουθεί το τμήμα ραφής, όπου τα επιμέρους στοιχεία ενώνονται μεταξύ του και τοποθετείται η επένδυση 

για να δημιουργηθεί το πάνω μέρος. Στη συνέχεια ακολουθεί το τμήμα συναρμολόγησης. 
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Σχήμα 3. Παραγωγική διαδικασία. Πηγή: CTCP 

 

Το τμήμα φινιρίσματος χωρίζεται σε δύο κύριες φάσεις: τις εργασίες φινιρίσματος και την αποστολή, όπου η 

παραγγελία παραδίδεται στον πελάτη. 

 

 

Σχήμα 4. Παραγωγική διαδικασία - τμήμα φινιρίσματος. Πηγή: CTCP 

Στη σύγχρονη βιομηχανία η διαδικασία χωρίζεται σε πολλά και διακριτά στάδια όπως είναι ο σχεδιασμός και 

η μηχανική του προϊόντος, η αποθήκη, η κοπή, η προ-ραφή, η ραφή, η προ-συναρμολόγηση, η 

συναρμολόγηση, το φινίρισμα,  η συσκευασία και η αποστολή. 

Αρχικά οι εργαζόμενοι έφτιαχναν τα παπούτσια από την αρχή μέχρι το τέλος, αλλά στη σύγχρονη βιομηχανία 

η διαδικασία χωρίζεται σε πολλά και διακριτά στάδια όπως: 

 

● Μηχανική προϊόντων: δημιουργία, επεξεργασία και υποστήριξη κατά τη διαδικασία κατασκευής, 
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● Αποθήκη: εργασίες παραλαβής, αποθήκευσης, ταξινόμησης και ελέγχου του δέρματος και άλλων 

υλικών, 

● Κοπή: διαδικασία κοπής των διαφόρων τμημάτων που συνθέτουν το άνω μέρος  των υποδημάτων, 

● Προ-ραφή: προετοιμασία των κομμένων τεμαχίων προς ραφή, 

● Ραφή: σύνδεση των τμημάτων που συνθέτουν το άνω μέρος,  

● Προ-συναρμολόγηση: προετοιμασία των ραμμένων στοιχείων και των σόλων για τις εργασίες 

συναρμολόγησης, 

● Συναρμολόγηση: σύνολο εργασιών που ενώνουν το άνω μέρος του υποδήματος με τη σόλα. 

● Φινίρισμα και Συσκευασία: τελικές εργασίες που συνδέονται με την παρουσίαση των υποδημάτων, 

όπως είναι το βούρτσισμα, το βάψιμο και ο καθαρισμός. 

● Αποστολή: συσκευασία, τοποθέτηση σε κουτιά και αποστολή στην αγορά προορισμού. 

 

3. ΠΑΡΑΔΟΣΙΑΚΕΣ ΤΕΧΝΟΛΟΓΙΕΣ ΑΠΟ ΤΗΝ ΚΟΠΗ ΕΩΣ ΤΟ ΦΙΝΙΡΙΣΜΑ 

 

3.1. Κοπή 
 

Η εργασία κοπής του δέρματος ή άλλων υλικών μπορεί να γίνει είτε χειροκίνητα είτε μηχανικά.  

Παραδοσιακά, η κοπή ξεκίνησε να γίνεται με το χέρι, αλλά σήμερα ένα μεγάλο μέρος των εταιρειών 

υποδηματοποιίας χρησιμοποιεί εξοπλισμό για την κοπή, όπως τις παραδοσιακές μηχανές κλικ ή ακόμη και 

τις αυτόματες μηχανές, οι οποίες χρησιμοποιούν διαδικασίες CNC για την εκτέλεση της εργασίας. 

Στις περισσότερες διαδικασίες κατασκευής υποδημάτων χρησιμοποιείται μια πρέσα κοπής, η οποία μπορεί 

να είναι περιστρεφόμενου βραχίονα (χρησιμοποιείται περισσότερο για δέρμα) ή γέφυρα (χρησιμοποιείται 

περισσότερο για συνθετικά). Για να χρησιμοποιηθεί αυτός ο εξοπλισμός, είναι απαραίτητο να προηγηθεί η 

συλλογή των εργαλείων κοπής, με βάση τα χαρτονένια καλούπια που κατασκευάζονται για κάθε μοντέλο στο 

τμήμα ανάπτυξης προϊόντων, το κόστος των οποίων πρέπει να αντισταθμιστεί με τη μείωση του χρόνου 

λειτουργίας και την εξοικονόμηση εργασίας. 
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Σχήμα 5. Διαφορετικά μοντέλα υδραυλικών μηχανών κοπής. Πηγή: CTCP 

 

3.2. Ραφή 
 

Η ραφή είναι ο πιο οικονομικός και ευέλικτος τρόπος συνδυασμού των στοιχείων του επάνω μέρους, 

διατηρώντας την υψηλή ποιότητα του προϊόντος, που επιτρέπει την εκτέλεση των πιο πολύπλοκων σχεδίων, 

παρέχοντας πρόσθετη αισθητική αξία. Η ευελιξία αυτής της μεθόδου έγκειται στη δυνατότητα εφαρμογής 

της σε όλα τα υλικά - είτε πρόκειται για δέρμα, υφάσματα ή τεχνητό δέρμα - και σε όλα τα μοντέλα 

υποδημάτων. 

Για αιώνες, τα παπούτσια κατασκευάζονταν εξ ολοκλήρου με τεχνικές ραφής. Σήμερα κυριαρχούν οι 

διαδικασίες συναρμολόγησης και η ραφή περιορίζεται κυρίως στην παραγωγή του άνω μέρους. 

Επί του παρόντος, η ραφή των υποδημάτων πραγματοποιείται με διάφορους τύπους ραπτομηχανών. Η ραφή 

με το χέρι είναι γενικά βοηθητική και χρησιμοποιείται κυρίως για διάφορους τύπους διακοσμητικών 

στοιχείων. 

Στο πλαίσιο της διαδικασίας ραφής, οι ακόλουθες έννοιες είναι άρρηκτα συνδεδεμένες: ράμματα και ραφές, 

βελόνες και κλωστές, ραπτομηχανές και παράμετροι ραφής. 

 

Σχήμα 6. Κεφαλή ραπτομηχανής. 
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Table 1. Παράμετροι ραφής 

Παράμετροι ραφής 

Ράμματα και Ραφές  
 
Βελόνες και Κλωστή 
 
Ραπτομηχανές 

 

Η πλέον χρησιμοποιούμενη τεχνολογία στη ραφή είναι οι ραπτομηχανές. Υπάρχουν διάφοροι τύποι 

ραπτομηχανών, που χρησιμοποιούνται ανάλογα με τη λειτουργία, το υλικό και το προϊόν.  

 

     

 

Σχήμα 7. Διαφορετικοί τύποι ραπτομηχανών. Αριστερά η επίπεδη ραπτομηχανή. Δεξιά η 

ραπτομηχανή στήλης 

 

Οι μηχανές επίπεδης ραφής χρησιμοποιούνται για την συρραφή μερών του φοντιού που δεν απαιτείται να 

έχουν όγκο. Τις περισσότερες φορές χρησιμοποιούνται για την ένωση της φόδρας με το ψίδι στη μύτη του 

παπουτσιού, την καψουλιέρα, το βάρδουλο.  

Οι ραπτομηχανές με κυλινδρικό βραχίονα έχουν σχεδιαστεί για να εκτελούν τις κυρτές ραφές στα στοιχεία 

που ενώνονται, τα οποία είναι δύσκολο να προσεγγιστούν. Τα μηχανήματα αυτά κατασκευάζονται ως εξής: 

αριστερός βραχίονας, δεξιός βραχίονας και ο βραχίονας που είναι στραμμένος προς τον εργαζόμενο. Η 

κατασκευή των μηχανών παρέχει λύσεις όπως οι πολλαπλές βελόνες, ενώ προσαρμόζεται, μεταξύ άλλων, για 

να συνδυάζει ψίδια με το ράψιμο στα δάχτυλα των ποδιών και την εκτέλεση διακοσμητικών ραφών. 

Οι ραπτομηχανές στήλης επιτρέπουν το ταίριασμα τα κομματιών του άνω μέρους του παπουτσιού σε σημεία 

που είναι δύσκολο να προσεγγιστούν. Με την τοποθέτηση του μηχανισμού του άγκιστρου και της ταινίας 

μεταφοράς στον υπερυψωμένο στύλο, είναι δυνατός ο συνδυασμός στοιχείων/κομματιών πολύπλοκων 
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σχημάτων και κοπών. Η ανύψωση του επιπέδου στο οποίο βρίσκονται τα μέρη που πρόκειται να ενωθούν, 

σε σχέση με το τραπέζι εργασίας του μηχανήματος, δίνει τη δυνατότητα "εισόδου" σε ένα από τα υλικά. 

 

   

Σχήμα 8. Διαφορετικοί τύποι ραπτομηχανών. Αριστερά η ραπτομηχανή με επίπεδη βάση. Στη μέση η 

ραπτομηχανή με κυλινδρικό βραχίονα. Δεξιά η ραπτομηχανή στήλης 

 

3.3. Συναρμολόγηση 
 

Η συναρμολόγηση είναι μία από τις πιο σύνθετες φάσεις της υποδηματοποιίας. Παραδοσιακά, οι εργασίες 

συναρμολόγησης ήταν εντελώς χειρωνακτικές και εκτελούνταν χειροκίνητα, αλλά στην πραγματικότητα τα 

περισσότερα από τα παπούτσια που παράγονται σήμερα, κατασκευάζονται με τη χρήση ενός μαντοριστού 

συστήματος με κόλλα που γίνεται από συγκεκριμένα μηχανήματα. Οι διαδικασίες αυτές συνοδεύονται από 

τεχνολογικές διαδικασίες που σχετίζονται με: συναρμολόγηση τα άνω και κάτω μέρους στο καλαπόδι, 

σταθεροποίηση του σχήματος του φοντιού, προετοιμασία συγκόλλησης, σύνδεση των άνω και κάτω μερών, 

ξεκαλαπόδιασμα και αποθήκευση των καλαποδιών. Υπάρχουν και άλλες μέθοδοι κατασκευής, όπως, για 

παράδειγμα, το strobel, η Pratik και η goodyear. Σε παγκόσμιο επίπεδο, η φύση αυτών των συστημάτων 

κατασκευής καθορίζεται συνήθως από το σύστημα στερέωσης στο καλαπόδι και από τις τεχνικές 

συγκόλλησης.  

Η συναρμολόγηση περιλαμβάνει διάφορες εργασίες για να διασφαλιστεί η σύνδεση του φοντιού και του 

πάτου. 

Υπάρχουν διάφορες μέθοδοι συναρμολόγησης υποδημάτων, αλλά η πιο διαδεδομένη είναι η μονταριστή 

κατασκευή με κόλλα που χρησιμοποιείται στην πλειονότητα των υποδημάτων που παράγονται σε όλο τον 

κόσμο. Αυτή η μέθοδος κατασκευής είναι βιοτεχνική διαδικασία που βασίζεται σε χειροκίνητα εργαλεία, 

κόλλα και καρφιά. 

Το μοντάρισμα είναι η διαδικασία της μετατροπής του επίπεδου φοντιού σε τρισδιάστατο σχήμα που 

καθορίζεται από το σχήμα του καλαποδιού που χρησιμοποιείται. Η διαδικασία εξέλιξης του μονταρίσματος 

συνεχίστηκε για δεκαετίες. Αρχικά τα παπούτσια μοντάρονταν στο χέρι χρησιμοποιώντας απλά εργαλεία. 

Κατά το τέντωμα των φοντιών χρησιμοποιούνταν μια ειδική πένσα και οι κυρτές άκρες του φοντιού  

καρφώνονταν στην εσωτερική σόλα με καρφιά. Με την πρόοδο της τεχνολογίας, η πρώτη μηχανή που 

κάρφωνε τα διάφορα μέρη του φοντιού (στο καλαπόδι) αντικαταστάθηκε από νέα συστήματα που ήταν 

πολύ-λειτουργικά, αρχικά τρι-λειτουργικά και στη συνέχεια δι-λειτουργικά. Στην διαδικασία του 
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καλαποδιάσματος, είναι σημαντική η αντικατάσταση των σκληρών συνδετικών (καρφιά, κλιπς) από νέας 

γενιάς κόλλες που εφαρμόζονται απευθείας στα συνδεδεμένα μέρη. 

 

 

     

 

Figure 9. Assembly by hand, by machine, assembly cemented construction 

 

 

3.3.1. Συναρμολόγηση - σύστημα μονταρίσματος με κόλλα 
 

Η αρχή του μονταρίσματος είναι να φέρει το φόντι στο σχήμα του καλαποδιού, που είναι το πλαστικό 

εργαλείο που έχει σχεδιαστεί και αναπτυχθεί σύμφωνα με τις παιδολογικές παραμέτρους και τη μόδα, και 

να συνδέσει το φόντι με τη σόλα. Στην μονταριστή κατασκευή με κόλλα, το φόντι πιέζεται πάνω στο καλαπόδι, 

τεντώνοντας τα υλικά του φοντιού, (δέρμα ή άλλο) και η διαδικασία γίνεται σε δύο μέρη: ηρχικά , η 

μονταριστική πόντας μοντάρει το πάνω μέρος, τα πλαϊνά και την πόντα.  
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Εικόνα 10. Μπροστινά μέρη μονταριστικής μηχανής 

 

Το δεύτερο μέρος της διαδικασίας περιλαμβάνει τα πίσω μέρη και τα μετατάρσια. Ολόκληρος ο κύκλος του 

μονταρίσματος μπορεί να γίνει με κόλλα (συνήθως θερμοπλαστική) και, ενδεχομένως, κάποια τμήματα 

μπορούν να ενισχυθούν ή να μονταριστούν με καρφιά. 
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Εικόνα 11. Πίσω μέρη και πλευρές του καλουπιού  

 

3.4. Συναρμολόγηση - άλλες εργασίες 
 

3.4.1. Χονδροδούλεμα και εφαρμογή κόλλας 
 

Χονδροδούλεμα: Τις περισσότερες φορές η εργασία αυτή εκτελείται σε ειδικές μηχανές που ονομάζονται 

μηχανές εκχόνδρισης. Το εργαλείο λείανσης είναι οι πιο ειδικές λάμες, κεφαλές ή λειαντικό ύφασμα. Η τριβή 

είναι η αφαίρεση της εξωτερικής δομής του δέρματος. Αυτός ο παράγοντας καθορίζει την αντοχή και την 

ανθεκτικότητα της συγκολλητής σύνδεσης. 

Εφαρμογή κόλλας: αυτή η εργασία γίνεται συχνά με το χέρι, αν και υπάρχουν ήδη μηχανές CNC που παρέχουν 

αυτή τη λειτουργία κυρίως σε συναρμολογημένα επίπεδα φοντί. Οι κόλλες πρέπει να στεγνώσουν και να 

επανενεργοποιηθούν πριν από την επόμενη εργασία.. 
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Εικόνα 12. Χοντροδούλεμα και συγκόλληση  

 

3.4.2. Συμπίεση συγκόλλησης μεταξύ σόλας και φοντιού 
 

Συμπίεση: αυτή η λειτουργία ολοκληρώνει τη διαδικασία συνένωσης του άνω μέρους με το κάτω μέρος του 

παπουτσιού. Κατά τη διαδικασία της συμπίεσης λαμβάνονται υπόψη οι εφαρμοζόμενες παράμετροι που 

προκύπτουν από τους τύπους των συγκολλούμενων υλικών και τις κόλλες που χρησιμοποιούνται. Οι βασικές 

παράμετροι περιλαμβάνουν την ποσότητα της πίεσης και τον χρόνο συμπίεσης. 

 

 

.  

 

 

 

 

Εικόνα 13. Λειτουργία πρέσας  
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3.4.3. Συναρμολόγηση - Τελικές εργασίες 
 

Μετά τη συμπίεση, τα υποδήματα μεταφέρονται σε ψυκτικούς θαλάμους, οι οποίοι είναι κατασκευασμένοι 

για να μειώνουν τη θερμοκρασία των υποδημάτων μετά τη θερμική ενεργοποίηση της κόλλας και τη 

διαδικασία συμπίεσης. Η διαδικασία της σταθεροποίησης αποσκοπεί στην εδραίωση του σχήματος του φόντι 

του παπουτσιού που έδωσε το καλαπόδι κατά τη διαδικασία του μονταρίσματος. Τα καλαπόδια μπορούν να 

τοποθετηθούν χειροκίνητα σε ειδικά ράφια ή με τη χρήση ξεκαλαποδιάστρας. Ακολουθούν εργασίες 

φινιρίσματος ή, ανάλογα με το προϊόν, άλλες ειδικές εργασίες που γίνονται πριν από το φινίρισμα, όπως η 

πλευρική ραφή (που χρησιμοποιείται συχνά στα αθλητικά παπούτσια) και το κάρφωμα του τακουνιού (που 

χρησιμοποιείται στα παπούτσια με ψηλό τακούνι). 

 

 

 

 

 

 

 

 

Εικόνα 14. Αριστερά μηχανή σταθεροποίησης υποδημάτων (χαμηλή θερμοκρασία)- Δεξιά μηχανή 

ξεκαλαποδιάσματος (ξεκαλαποδιάστρα) 

 

 

 

 

 

       

 

 

 

Εικόνα 15. Αριστερά Σταθεροποίηση του παπουτσιού- δεξιά ξεκαλαπόδιασμα  στη μηχανή 

ξεκαλαποδιάσματος 
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3.5. Φινίρισμα 
 

Υπάρχουν διάφοροι τρόποι φινιρίσματος. Αυτοί εξαρτώνται κυρίως από τον τύπο των χρησιμοποιούμενων 

υλικών, την επιθυμητή τελική εμφάνιση και τη διαμόρφωση του μοντέλου. 

Το ίδιο μοντέλο μπορεί ακόμη και να έχει διαφορετικά φινιρίσματα, ανάλογα με τον τύπο του δέρματος που 

χρησιμοποιείται, δημιουργώντας έτσι μια ποικιλία τύπων φινιρίσματος. 

Αν μέσω των εργασιών φινιρίσματος το προϊόν γίνει πιο όμορφο, ελκυστικό και με πιο απαλό άγγιγμα, 

μπορούμε να έχουμε τη διαφορά που θα κάνει το προϊόν να πουληθεί. 

Το φινίρισμα αφορά τις τελικές εργασίες της κατασκευής υποδημάτων. Το φινίρισμα γίνεται με στόχο να 

διασφαλιστεί η καλύτερη δυνατή επεξεργασία στην επιφάνεια του υποδήματος, βελτιώνοντας την οπτική 

εμφάνιση του προϊόντος και καθιστώντας το πιο ελκυστικό, τόσο οπτικά όσο και στην αφή.  

 

 

Εικόνα 16. Συσκευασία 

 

 

3.5.1. Τύποι φινιρίσματος 
 

Οι κύριοι τύποι φινιρίσματος που χρησιμοποιούνται στα υποδήματα είναι οι εξής: κηρώδες, ελαιώδες, 

καζεΐνης, γυαλισμένο και πλαστικοποιημένο. Στις εικόνες μπορείτε να δείτε παραδείγματα κηρώδους 

φινιρίσματος, ελαιώδους και πλαστικοποιημένου φινιρίσματος. 

Το κηρώδες φινίρισμα είναι ο τύπος φινιρίσματος που απαιτεί περισσότερες διεργασίες, επειδή σε αυτή την 

περίπτωση το δέρμα είναι πιο απορροφητικό και πιο ακατέργαστο, όπως για παράδειγμα η ανιλίνη και η ημι-

ανιλίνη, και καθώς δεν είναι πλήρως φινιρισμένο στο εργοστάσιο βυρσοδεψίας, απαιτεί τελικό φινίρισμα 

στο εργοστάσιο υποδημάτων. 

Το ελαιώδες φινίρισμα σχετίζεται κυρίως με το δέρμα του μοσχαριού, όπου κατά την κατασκευή 

χρησιμοποιείται λάδι. 
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Το πλαστικοποιημένο φινίρισμα σχετίζεται με πατενταρισμένα δέρματα που έχουν μια επιφανειακή 

επίστρωση από PVC ή πολυουρεθάνη για να δώσουν ένα πολύ γυαλιστερό φινίρισμα. Η επεξεργασία αυτή 

χρησιμοποιείται για υποδήματα υψηλής μόδας, αλλά έχει το μειονέκτημα ότι μειώνει την ικανότητα του 

δέρματος να αναπνέει και να απελευθερώνει τον ιδρώτα. 

 

 

 

  

 

 

Εικόνα 17. Αριστερά κηρώδες φινίρισμα- Δεξιά ελαιώδες φινίρισμα 

 

 

Εικόνα 18. Πλαστικοποιημένο φινίρισμα 

 

 

3.5.2. Τεχνολογία φινιρίσματος 
 

Η διαδικασία φινιρίσματος υποστηρίζεται σε μεγάλο βαθμό από χειροκίνητες εργασίες, όπως ο καθαρισμός, 

η τοποθέτηση της σόλας, τα κορδόνια και οι ετικέτες. Οι τεχνολογίες που χρησιμοποιούνται στις εργασίες 

φινιρίσματος είναι συνήθως οι βούρτσες και οι θάλαμοι βαφής. Οι βούρτσες είναι πολύ σημαντικές στη 

διαδικασία του φινιρίσματος, καθώς έχουν λειτουργίες όπως το γυάλισμα, η λείανση, η φωτεινότητα και η 

απομάκρυνση της περίσσειας των προϊόντων φινιρίσματος. Οι περιστρεφόμενες μηχανές, με χειροκίνητο 

επιλογέα ταχύτητας, είναι οι καταλληλότερες επειδή επιτρέπουν τον έλεγχο της ταχύτητας, ο οποίος είναι 

πολύ σημαντικός για την επίτευξη των καλύτερων αποτελεσμάτων. 

Οι θάλαμοι βαφής χρησιμοποιούνται συνήθως για να κάνουν το φινίρισμα πιο αποτελεσματικό και ασφαλές 

για τον εργαζόμενο. Στο θάλαμο βαφής συνιστάται η χρήση πιστολιού πεπιεσμένου αέρα για την εφαρμογή 

των βάσεων φινιρίσματος, των εφαρμογών της φωτεινότητας, των ελαίων και των μελανιών για τη διόρθωση 

του χρώματος και των ενισχυτών χρώματος. Οι αερογράφοι έχουν το πλεονέκτημα της ομοιόμορφης 

εφαρμογής, πρέπει να διαθέτουν έλεγχο της πίεσης και να είναι πάντα καλά καθαρισμένοι. 
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Εικόνα 19. Αριστερά Βούρτσισμα του παπουτσιού, Δεξιά Βάψιμο του παπουτσιού 

 

 

ΑΝΑΦΟΡΕΣ 

 

Guia do Empresário N13 - Organização da Produção - www.ctcp.pt  

Guia do Empresário N5- Estratégia – www.ctcp.pt  

Technical vídeos CTCP – www.ctcp.pt  

 

 

 

http://www.ctcp.pt/
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