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  :الحذاءوصناعة تصمیم  -3-3-1
 التوازن یجادلإ ن یسعي جاهداً أولابد للمصمم  القالب نوع وبالتالي الطراز بتحدید یبدأ التصمیم
یجب علي  جدیدا شیئا یطالبون الذین لرجالول الكلاسیكي،و  العصري التصمیم بین المثالي

  .نمنمةال في الإفراط المصمم عدم
 42القیاس یبدأ المصمم عمله بإختیار القالب الذي یوافق التصمیم المقترح وعادةً ما یستخدم 

 عمل طریقة سنعرض المثال سبیل وعلي .لإستخراج النموذج الأساسي للتصمیم من القالب
  .الدیربي لحذاءلتصمیم ا  ساسيالأ النموذج

  ):دیربي( خطوات تصمیم وجه حذاء رجالي
  :بدایة نحتاج الي أدوات التصمیم الاتیه

 لوح القطع  -
 سم  30مسطره حدید مقاس  -
 شریط ورق لاصق -
 شریط لاصق بالجانبین -
 زوج من المقصات -
 )كالیبر(فرجار  -
 سكین قطع  -
  .5  قلم رصاص -
 مم.5زرق مقاس أخر بلون آحمر و أقلم علام بلون  -
 .مخرز سمیك السن وآخر مسنن الطرف -
 B5 قلم رصاص -
 قلم رسم  - 
 قلم حبر جاف -
 ممحاه -
 .شریط قیاس -
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 .أدوات التصمیم)2(صورة رقم 
  ) .علي العقبأ(یبدأ العمل بوضع الشریط اللاصق علي القالب إبتداء من منطقة خصر القالب 

  
  قالب الحذاء ) 3(صورة رقم 

  
  لصق الشریط علي القالب) 4(صورة رقم

  
  ملء القالب بالشریط اللاصق) 5(صورة رقم

  .یجب وضع نصف الشریط اللاصق خارج سطح القالب
  یجب ترك مسافه حوالي واحد سم خارج خط التنصیف علي الجانبین الامام والعقب

  
  خط التنصیف )6(صورة رقم

  بحیث یكون مقدار نصف عرض الشریط علي الشریط السابق هكذاضع شریط آخر 
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  طریقة اللصق )7(صورة رقم

  .تــأكد من عدم وجود هواء بین القالب والشریط اللاصق

  
  تفریغ الهواء )8(صورة رقم

  .شق طرف الشریط حتي یتسني لك اللصق بدون تجعدات علي سطح القالب
الشریط واستعمال القوه في توجیه الشریط ، یجب التأكد ویكرر اللصق ویجب عدم مقاومة اتجاة 

 .دائماً من لصق الشریط بالضغط علیه علي سطح القالب ومتابعة المنحنیات بدقه متناهیة
 

  
  طول الشریط اللاصق )9(صورة رقم

یجب الحرص علي ان یتجاوز الشریط اللاصق خط التنصیف وخط حافة القالب في اتجاه 
 .سم 1السطح السفلي بمقدار 

وعند مایصل الشریط اللاصق منطقه بها انحناء نستعمل المقص ونفتح مقدار مایسمح بلصق 
  .الشریط بارتیاح دون احداث فراغ هوائي او تجعدات
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  تفریغ الهواء )10(صورة رقم

  
  .ونفس الخطوه عند منطقة العقب)11(صورة رقم

  .نكرر اللصق ونفتح بالمقص لبسط الشریط  

  
  مقدمة القالب )12(صورة رقم

  .حتي یتطابق اللاصق مع القالب الشریط علي السطح جیداً   نضغط

  
  الضغط علي السطح)13(صورة رقم
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 .یجب ثني الاطراف بدون تجعدات ما امكن ذلك

  
 ثني الاطراف)14(صورة رقم

 
  القالب مغطي بالشریط  )15(صورة رقم

 .نقص اطراف الشریط السفلي لیسهل طرحه علي السطح السفلي للقالب

  
  فتح المجال للثني )16(صورة رقم

 

  
  ثني الشریط الذائد )17(صورة رقم
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یجب الحذر عند ثني الشریط علي الحافه لانه في خطوة لاحقه سنقطع فوق الحافه فیجب خلو 
  .هذا الخط من التجاعید حتي ینتج إفراد ذا خط مستقیم 

 .ثم بعد ذلك نضع شریط طولي علي طول خط تنصیف الوجه

  
  شریط خط التنصیف )18(صورة رقم

  

  
  تثبیت الشریط )19(صورة رقم

               

  
  قص جانبي الشریط عند قوس وجه الحذاء )20(صورة رقم

  .هذه الخطوة مهمة لتعزیز منطقة خط التنصیف عندما نقوم بخلع الشریط من علي سطح القالب 
  .ونفس الخطوه تكرر علي منطقة العقب 
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  منتصف العقبشریط  )21(صورة رقم

  
الطریقة السابقة علي ان تكون نلصق ثلاث شرائط عرضیه لتعزیز هذه المنطقة ویتم لصقه بنفس 

  .النتیجة سطح مستو خالي من اي خشونه او تفاوت في سطح القالب

  
  شرائط تقویة التنصیف )22(صورة رقم

  

  
  القص واللصق )23(صورة رقم

  :ویكون شكل القالب بعد اتنهاء لصق الشریط هكذا 

  
  قالب جاهز لعمل المودیل )24(صورة رقم

  
لتحدید بدایة خط التنصیف نرجع للوح النعل ویسمي : تنصیف القالبالخطوة التالیه رسم خط 

  . الباطس مبین به نقطة التنصیف
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نلصق الشریط اللاصق ذا الجانبین علي سطح الباطس ونثبته علي أسفل القالب  ونضع علام 
  :التنصیف عند منطقتي مقدمة وعقب القالب هكذا

  
  الباطس علي القالب )25(صورة رقم

  

  
  تحدید نقطة التنصیف عند العقب)26(رقمصورة 

  

  
  تحدید نقطة التنصیف عند مقدمة القالب )27(صورة رقم

وتمریره علي حافة القالب ) رصاص(ولمذید من التأكد من صحة مسار العمل نستعمل قلم الرسم 
  :هكذا

  
  تحدید الحواف بالرصاص )28(صورة رقم
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  :كالتاليثم نعمل خط علي هیئة نقاط بقلم العلام 

  
  تحدید الحواف بالقلم الحبر )29(صورة رقم

  :اولاً نزیل الزاید من الشریط اللاصق من علي سطح القالب 

  
  قص الشریط الذائد )30(صورة رقم

  : الان نصنع خط عند مسار خط التنصیف باستعمال قلم الرصاص

  
  بالرصاص رسم خط تنصیف العقب )31(صورة رقم

  :باستعمال قلم العلام هكذا ثم نضع نقاط عند المسار

  
  تحدید خط التنصیف بالحبر )32(صورة رقم

  
  خط التنصیف )33(صورة رقم
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ثم نضع شریط اللاصق بالجانبین لمرونته وسماكته وثباته مماساً لخط التنصیف ونرسم بقلم 

  :العلام الخط مستعینین بالنقاط

  
  الشریط السمیك )34(صورة رقم

  :السابقة لرسم خط تنصیف وجه الحذاء إبتداءً من نقطة التنصیفونعید نفس الخطوات 

  
  )أ(تنصیف وجه القالب والمقدمة )35(صورة رقم

  

  
  )ب(تنصیف وجه القالب والمقدمة )36(صورة رقم

الخطوة التالیة هي تحدید منطقة عرض القالب وذلك بوضع جانب القالب علي حافة الطاولة 
  :الطاولة بقلم العلام كالتاليوتحدید نقطتي مماس القالب علي 

 مم عند الطرف الآخر هكذ4اولا وضع حافة الجزء الخارجي مماس مع الطاولة مع ترك مسافة 
  :)إتجاه موضع الاصبع اربعه مم(

  
  )أ(تحدید منطقة عرض القالب  )37(صورة رقم
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  .خر مماس للطاولهموضع الآال

  
  )ب(تحدید منطقة عرض القالب )38(صورة رقم

  :علام هكذا ونضع

  
  )أ(القالب من الخارج  نقطة قیاس عرض )39(صورة رقم

  

  
  )ب(نقطة قیاس عرض القالب من الخارج )40(صورة رقم

نعید الخطوه السابقة لرسم النقطة الداخلیة ولكن نضع كلاً من حافتي القالب مماسا علي جانب 
  :الطاوله ونضع علام علي نقطة المماس هكذا

  
  نقطة قیاس عرض القالب من الداخل )41(صورة رقم

  .اصبح لدینا نقطتي مماس داخلیه وخارجیه تمثل العرض الاساسي للحذاء 
نلصق شریط القیاس بالشریط اللاصق عند نقطة التماس الخارجیه للقالب ونمد الشریط الي نقطة 

  .المماس الداخلیه للقالب مرورا بخط تنصیف الوجه

  
  شریط القیاس عند النقطة أ )42(صورة رقم
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  شریط القیاس عند النقطة ب)34(صورة رقم

نتأكد من عدم وجود فراغ بین القالب والشریط نثبته جیدا ثم نصنع الخط اب الواصل بین نقطتي 
  .التماس الداخلیة والخارجیه ونحدد نقطة التقاطع مع خط التنصیف

  
  الخط أ ب )44(صورة رقم

  

  
  نقطة التقاطع )45(صورة رقم

في الخط ا ب نقیس المسافة بین نقطة التنصیف ونقطة المماس الخارجي وننصفها عند نقطة  
  .تنصیفها نضع علامه هكذا

  
  

  نقطة التنصیفحساب  )46(صورة رقم

  
  نقطة التنصیف)47(صورة رقم
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  بعد ذلك نحدد نقطة ارتفاع العقب عن طریق قیاس طول الباطس 

  
  العقب )48(صورة رقم

  

  
  طول الباطس )49(صورة رقم

مم هي 53وتقریبا یساوي  53.46الناتج یساوي  0.22مم یجب ضربه في 243طول الباطس 
مم صعوداً لأعلي ونحدد نقطة 53بشریط القیاس ومن أسفل خط التنصیف نقیس . ارتفاع العقب

  .الارتفاع 

  
  إرتفاع العقب )50(صورة رقم

باستعمال الشریط اللاصق السمیك نوصل بین نقطة ارتفاع العقب ونقطة التنصیف الجانبیة علي 
  .الخط ا ب 

  
  ارتفاع العقب ونقطة التنصیف )51(صورة رقم

  .نوصل بین النقطتین بقلم العلام ویسمي بخط الحاجز الجانبي

  
  الخط الجانبي )52(صورة رقم
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  .لأي حذاءهذین الخطین هما أساس عمل أي تصمیم 

  
  نهایة المرحلة الثانیة )53(صورة رقم

ستخراج الفورم    .بعدها نبدأ برسم التصمیم وإ
وفي  B5مم من الخط أ ب  نضع علامة بقلم الرصاص8من نقطة التنصیف الجانبیه وعلي بعد 

  .مم من الخط6الاحذیه النسائیه تبعد هذه النقطه 

  
  الحذاء من الجانبیة المنطقةبدایة   )54(صورة رقم

والشكل الظاهر في الصوره هو ما سنقوم بتصمیمه . علي القالب الشكل المراد تصمیمه ونرسم
یبدأ الرسم بجانبي الحذاء ومنطقة  .الحذاء الكلاسیكي المعروف بإسم الدیربيوهو  علي القالب
  .شریط الرباط

مع فرق ان القالب ثلاثي الابعاد ودفتر الرسم ) سكتشإ(ونبدأ كأننا نرسم علي دفتر الرسم الحر  
  .علي بعدین 

  
  أعلي نقطة في وجه الحذاء )55(صورة رقم

لیس هناك مقاس معین فقد یكون التصمیم لرجل أو إمرأة أو طفل حسب القالب نرسم الشكل 
  .عیننا في الحكم علي الخطوطأو النموذج  ونستخدم المقترح أ

  
  الحذاء من الجانبیة المنطقةإمتداد  )56(صورة رقم
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حتیاجات الحذاء وخیال خصب لتخیل طریقة تجمیعه نرسم الشكل مصطحبین معرفتنا  بتفاصیل وإ
  .وانشائیة

  
  أسفل الخط الجانبي)57(صورة رقم

  

  
  حافة منطقة الرباط )58(صورة رقم

  

  
  والعقب الخط الواصل حتي النعل) 59(صورة رقم

  

  
  حتي العقب الخط الواصل)60(صورة رقم

  :واللسان وضعه هكذا

  
  وضع اللسان )61(صورة رقم
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  .وفتحات شریط الرباط موقعها هنا

  
  فتحات الشریط)62(صورة رقم

  
  :هكذا Lتتكون قطعة علي شكل الحرف  

  
  شكل القطعة الجانبیة )63(صورة رقم

  :هكذا بدقه وحرص أكبر نستعمل قلم العلام لتحدید الخطوط النهائیة علي شكل خط متقطع

  
  تحبیر الخطوط النهائیة )64(صورة رقم

  

  
  خطوط نهائیة متقطعة )65(صورة رقم
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  منطقة الرباطاسفل  )66(صورة رقم

  

  
  أعلي منطقة الرباط )67(صورة رقم

  
  .یجب الحرص وعدم الخلط بین الخط الجانبي والخط المتقطع

  
  الخط المتقطع عند العقب )68(صورة رقم

  .جیدا علي ان یمر فوق نقطة ارتفاع العقب هكذا علم بالخط المتقطع

  
  نقطة إرتفاع العقب الاخیرة )69(صورة رقم
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  عرض منطقة فتحات الرباط )70(صورة رقم

  .الرباط  إدخالفتحات 

  
  مواقع فتحات الرباط )71(صورة رقم

  
  .خط التنصیف أ ب لظاهر منه والجزء الذي تحتنحدد موقع اللسان الطرف ا

  
  .الخط الجانبي للسان )72(رقمصورة 

  .وباستخدام الممحاة نزیل علامات القلم الرصاص

  
  الرسم النهائي للنموذج)73(صورة رقم
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  .الخطوة التالیة هي تحویل التصمیم من ثلاث ابعاد الي بعدین ونقله الي الورق 
  .بإستخدام النصل القصیر من السكین نقطع علي طول خط تنصیف الوجه

  
  فصل النموذج من أعلي القالب )74(صورة رقم

  المقدمة صولاً اليو 

  
  فصل النموذج من مقدمة القالب)75(صورة رقم

  .وبحرص شدید عند منطقة العقب أیضاً 

  
  فصل النموذج عند عقب القالب)76(صورة رقم

  .وعند خط الحافه

  
  فصل النموذج من عند حافة القالب)77(صورة رقم
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  محیط الحافة  )78(صورة رقم

  .ونزیل الذاید من الورق اللاصق

  
  إزالة الشریط الذائد )79(صورة رقم

نستخدم المخرز لرفع طرف الشریط اللاصق من علي سطح القالب ونحرص علي أن لا یتمزق 
  .الشریط

  
  إستخدام أداة المخرز )80(صورة رقم

  .وبأطراف الاصابع نشد الشریط المغلف للقالب برویه شدیده

  
  عن القالب النموذج بدایة نزع )81(صورة رقم
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  نزع منطقة الوسط )82(صورة رقم

  .وببط شدید ننزعه

  
  إكتمال نزع النموذج  )83(صورة رقم

  :هكذا مقوي نقوم بلصق النموذج علي سطح ورق

  
  تقویة النموذج )84(صورة رقم

مرفوع نمسك طرفي النموذج ونثبت جانب واحد بأطراف الاصابع ونبقي علي الجانب الآخر 
، وبالتدریج نلصق النموذج ونتفادي التجعدات إلا القلیل منها لایؤثر كثیراً    .قلیلاً

ولأن النموذج في الاصل كان عباره عن مجسم ذو ثلاث ابعاد لتحویله الي بعدین نحتاج الي 
  .قطع بعض المناطق وفتحها قلیلاً حتي یستوي السطح ، كما موضح في الصوره

  
  مقدمة النموذجإفراد  )85(صورة رقم
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  .نحتاج لشد النموذج بقوة بعض الشئ لیستوي عند الوسط

  
  إفراد وسط النموذج)86(صورة رقم

  .یمكننا ان نقطع ایضاً عند منطقة العقب قطع صغیره كما في المقدمة

  
  إفراد منطقة العقب )87(صورة رقم

  .علي أن یكون القطع اصغر شيء ماأمكن ذلك

  
  القطع عند العقب )88(صورة رقم

وفي المنطقة العلیا نتجنب القطع علي الخط أ ب وعلي الخط المتقطع حتي لانؤثر علي 
  التصمیم 

  
  النموذج عند الوجه  )89(صورة رقم
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  قص النموذج عند الوجه )90(صورة رقم

  

  
  إفراد النموذج عند الوجه)91(صورة رقم

  .التصمیم غایة  الدقهسنتجنب القطع علي خطوط العلام حتي یكون 

  
  إكتمال إفراد النموذج )92(صورة رقم

  .نفصل النموذج من ورق البرستول 

  
  فصل الورق الذائد )93(صورة رقم
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  النموذج بعد قصه )94(صورة رقم

في هذه المرحله نحتاج ان نقطع الجزء الجانبي لنموذج الحذاء علي أن لایتم قطعه وفصله عن 
  . النموذج نهائیاً 

  
  )أعلي(الجزء الجانبي لنموذج الحذاء علامات )95(صورة رقم

  .مم بدون قطع علي أن لانمس خطي أب والخط الجانبي للحذاء 4سم ونترك مسافة  4نقطع 

  
  )أسفل(الجزء الجانبي لنموذج الحذاء علامات)96(صورة رقم

  
  الجزء الخلفي من النموذج) 97(صورة رقم

وحتي نستطیع ان  .من القطع بالنظر الي الورقة من الخلف نستطیع ان نعلم اننا قد انتهینا
ویجب ان لاننسي  ،عریض الطرفنستعمل النموذج للرسم منه یجب توسعة الفتحات بالمخرز 

  .كز دوائر فتحات الرباطانقاط مر 
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بهذا یكون العمل الاساسي قد إكتمل ویسمي النموذج الاساسي نستخرج منه نسخه للعمل المباشر 
  .الجلدعلي 

من خلال الفتحات بالمخرز العریض ونرسم الخط الخارجي  نضع ورقه جدیدة بالاسفل ونمرر
سطح الفورم علي الورقة الجدیدة حتي یكون العمل دقیق بالقلم الجاف ویجب الضغط وتثبیت 

  .ومتقن

  
  )أ.(نسخ النموذج الاساسي )98(صورة رقم

  

  
  )ب.(نسخ النموذج الاساسي )99(صورة رقم

  .بإستعمال قلم الرصاص نرسم دوائر فتحات الرباط بإستعمال دائرة المسطرة المعدنیة

  
  )أ(إظهار النسخة بالقلم الرصاص )100(صورة رقم

  .ونكمل إظهار بقیة الخطوط 

  
  )ب(إظهار النسخة بالقلم الرصاص)101(صورة رقم
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  .نقوم بقص حدود الفورم الخارجیه لإزالة الذاید من الورق

  
  قص الورق الذائد )102(صورة رقم

  .فتح الخطوط بالقاطع كما بالنموذج الأساسي

  
  )أ(فتح الخطوط )103(صورة رقم

  
  )ب(فتح الخطوط) 104(صورة رقم

  .فتح مسارات القطع وتوسعتها بالمخرز المدبب العریض

  
  توسیع الفتحات بالمخرز )105(صورة رقم
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  .الشكل النهائي لتصمیم النموذج الاساسي للحذاء الدیربي )106(صورة رقم

.الشكل التالي تصمیم حذاء إكسفورد  

  
  .كسفوردالإالشكل النهائي لتصمیم النموذج الاساسي للحذاء )107(صورة رقم

ضافة مساحة الشد والثني والترادف المصاحبه   بعد هذه الخطوه یتم فصل كل جزء من النموذج  وإ
  .ثم بعد ذلك استخراج نموذج لبطانة الحذاء .والتجمیعللخیاطه 

 :التفصیل والتجمیع  -3-3-2
  صناعة الأحذیة صناعة تعتمد على أكثر من نشاط لتكتمل المنظومة ویجب أن یكون لدى 

الفنیین في المصنع درایة بأنواع الجلود حیث أن هناك أنواع مناسبة للنعل وأخرى للطبقة العلویة 
یجب أن یتمتع و  یجب علي صاحب العمل أن یعرف المواد الخام المطلوبة من الحذاء كما

مكن  بالخبرة الكافیة التي تُمكنه من معرفة كل خطوات ومراحل صناعة الحذاء والمشكلات التي یُ
قابلها خلال مراحل الإنتاج وكیفیة تلافي هذه المشكلات   .أن یُ

 أوالنموذج) الاسطمبة( رسم بعد الجلد قص وهي التفصیل هي التنفیذ علي الجلد مراحل أول    
 النموذج إدخال یتم الحدیثه بالتقنیه المجهزه المصانع وفي المصمم، بواسطة تجهیزه تم الذي

ضافة الآلي للحاسب  لكل التدرج وعمل الأجزاء فصل ثم والخیاطه والثني الترادف مساحات وإ
  .  (plotter) رقمیه قص ماكینة طریق عن آلیاً  الجلد قص ویتم. النموذج مقاسات

 الامامیة التقویة وتثبت والخیاطه التجمیع ثملثني ل تحتاج التي الأطراف ثني مرحلة ذلك بعد تأتي
 من تتزحزح لا حتي اللاصقة بالمادة جیداً  لزقها یتم ان ولابد الصحیح موضعها في والخلفیة
 وبالضرورة والخلفي الامامي الجزء تقویة هو التقویة هذه من المراد ان اذ الشد عملیة اثناء مكانها



224 
 

 شكله وحفظ الحذاء متانة وهى الاساسیة  مهمتها تفقد والا الباطس تحت الوجه مع شدها یتم ان
 اذا مختص فني لها مرحله وكل الحذاء بطانة تجهیز المرحلة هذه مع یترافق ، الاستعمال اثناء
  .القالب علي الشد مرحلة تأتي ذلك وبعد  متطوره تقنیه ذات بوسائل او بیده یعمل كان

 :علي القالب وجه الحذاءشد  عملیة *
 الحذاء وجه یرطب یدویا العمل كان اذا أما ، الكبیره المصانع في بالشد خاصه مكائن هناك
 القالب علي الوجه شد یحكم بحیث الشد عملیه اثناء القالب علي تشكیله یسهل حتي الماء ببخار

    .              الامامیة المنطقة في وخاصة تجاعید هنالك تكون لا حتي اجزائه كل في
 یكون بحیث  ضبطه علي طمئنانالإ بعد القالب علي الحذاء وجه بوضع الشد عملیة  تبدأ    
 التي تم وضعها العلامة حسب الصحیح الارتفاع وضع بعد الخلف تسمیر یتم بعدها  الوسط في
 ترادف او تجاعید وجود عدم مراعاة مع منطقة اهم وهي الحذاء مقدمة شد یتم وبعدها القالب في
 لان المقدمة شد طریقة بنفس الحذاء موخرة شد یتم ثم ومن (the toe part) المقدمة في

  .الشد في تشویه یحدث لا حتي مراعاتها یجب اقواس بهما والخلفیة الامامیة المنطقتین
 للحذاء العام الشكل على المحافظة فیها ویراعى القالب وسط منطقة شد وآخر مرحله هي

 یتم قص الجلد الذائد وصنفرة الباطس تمهیداً  ،بعدها الحذاء اجزاء جمیع شد  تم قد یكون وبالتالي
النعل الجاهز أو صب النعل عن طریق الحقن علي باطس الحذاء مباشرةً في هذه الحالة  للصق

  . یستعمل قالب معدني
     :في صناعة الحذاء جودةالعوامل  -3-3-3
حذیة وتؤثر في مدي دیمومیتها عند صناعة زوج من الأ جودةة متعلقة بهناك عوامل كثیر "

  :الاستعمال، وتعتمد علي
 :كیفیة بناء الحذاء   -  أ

أحدهما یكلف من الجلد ونفس التصمیم قد یتساءل الانسان ماهو الفرق بین زوجین من الاحذیة 
، إسم العلامة التجاریة، البلد مثل نوعیة الجلود كثیرةمؤثره  عناصرهنالك . عشرة أضعاف الآخر
هم هو جودة البناء، والمقصود بهذا التعبیر هي ولكن العامل الأ مؤثرة المصنعة كلها عوامل

 بإصطحاوب.) وجه الحذاء( لي الجزء العلوي للحذاءإالطریقة التي من خلالها یتم إرفاق النعل 
  :ساسیه الثلاثه لبناء الحذاء سالیب الأنبدأ في وصف الأ ساسیه هذه المفاهیم الأ

 . و اللصق المباشر أالتدعیم  - 1
 .البسیطإستخدام الفلیت  - 2
 .  الفلیت عدید المراحل إستخدام - 3

  :هي كالأتيا نقاط ضعفها وقوتها وهذه الطرق الثلاثه له
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 :اللصق المباشر التدعیم أو : اولاً 
كثر شیوعاً وفي مره واحدة رخص والأسرع والأوهذا هو الأ وهي طریقة ربط النعل مع وجه الحذاء

ستخدام مادة لاصقه ولا یستخدم في هذه إیتشكل وجه الحذاء علي القالب ویلحق به النعل ب
  .الطریقة الفلیت

  :الایجابیات 
 .جمالي لزوج الحذاء أرخص من الزوج بالفلیترخیصه ممایجعل السعر الإ - 1
 سهله  - 2
 .حذیة الشعبیةوسیلة متفوقة لربط النعول المطاطیه والبلاستیكیه في الأ  - 3
خري حذیة الأطریقة جیدة ومناسبة للأحذیة الریاضیه وأحذیة الحالات الخاصة وكل الأ - 4

 .ذات النعول البلاستیكیة
  :السلبیات

ن بالرغم من أنها سریعة ورخیصة لتركیب النعل إلا أن ذلك یؤثر علي متانة العلاقة بی - 1
 .الجزء العلوي والنعل

نفصال عن النعل أو ن یبدأ الوجه بالإأخري وبمجرد أهو وسیلة تمنع تركیب أي نعل مرة  - 2
  .ستبدال بدلاً من إصلاحهأن یتلف النعل نفسه یحتاج الحذاء الي الإ

  ):ذا الغرزه الواحده(الفلیت البسیط  :ثانیاً 
بسط والأكثر النعل مباشرة وهو یعتبر الأوهي طریقة تستعمل فیها الخیاطة لربط الوجه مع 

، بل هو  یضاً نتیجة ثانویة للثورة الصناعیة لأن خیاطة النعل مع الوجه تتم بداخل أشیوعاً
  .ن تنفذ بالیدأالحذاء مما یجعل من المستحیل 

  
 الفلیت البسیط )21(شكل رقم 

www.primerMagazine.com المصدر     
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  :الایجابیات
هو ذو بناء بسیط  وأقل تكلفة كما انها عملیة تمكن من تركیب نعل جدید في حالة تمزق النعل 

وهو أیضاً متفوق عندما تسعي للحصول علي صورة خیاطة للنعل مدمجة بالداخل لأنه .أوكسره 
وأخیراً لانه یحتوي علي طبقات أقل من  لاتوجد أي غرز خارجیة علي الجزء الاسفل للنعل ،

  .الفلیت ذو الغرز المزدوجه وهو أكثر مرونه
  :السلبیات

إنه یحتاج الي آلة خیاطة خاصة للقیام بذلك مما یجعلها أـكثر صعوبة وأحیاناً أعلي تكلفة من  
أكثر  طریقة تركیب نعال بطریقة الغرز المزدوجه ، بالرغم من ان الطبقات القلیلة تجعل النعل

مرونه وهذا أیضاً یجعلها اقل مقاومة للماء ویمكن للماء ان یتخلل النعل ویبدأ في التجمع 
  . بسرعة وسهولة

  .هنالك بعض الناس یشكون من تهیج في الجزء السفلي من اقدامهم بسبب الخیاطة الداخلیة
  ) :ذا الغرزتین(الفلیت عدید المراحل  :ثالثاً 

ن یتم ذلك أهو الأقدم والأكثر كثافه وأكثر دواماً من الطرق الثلاثة في بناء الحذاء فیمكن 
  :بواسطة آله أو بالید وینطوى على مراحل متعدده

الجزء الاول من العملیه هو تحضیر النعل الداخلى ویتم ذلك عن طریق إنشاء ضلع عمودي 
  .یمتد عبر النعل الداخلى

فى  ه یصنع هذا الضلع عن طریق قص ونحت النعل الداخلى ،بعض شركات صناعه الاحذی
  .حین ان اخرین یفعل ذلك باستخدام مواد تكمیلیه مثل شریط الكتان

رفاقه إ على القالب و  الخطوه الثانیه هى ان یشد الحذاء، ویتم ذلك عن طریق شد النعل الخارجى
  .الى جنب مع النعل الداخلى على القالب جنباً 

هى خیاطه الحذاء ، فى هذه المرحله بالتحدید یخاط الحذاء من خلال الفلیت  الخطوه الثالثه
یمر الخیط من خلال الفلیت ثم طرف وجه الحذاء ثم ضلع النعل الداخلى وبعد الانتهاء من 

ولكل هذه الخیاطات .هذه المرحله من خلال غرزه منفصله یتم خیاطه الفلیت مع النعل الخارجى
تشابه وهذا یعنى ان هذه السلسله لن تتنسل اذا حدث كسر فى اي جزء یتم استخدام الغرز الم

  .من الحذاء
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  الفلیت عدید المراحل) 22(شكل رقم 

  

  
  الفلیت عدید المراحل خیاطة )108(صورة رقم

www.primerMagazine.com : المصدر   
  :جابیاتیالإ

ن الفلیت یعمل كعازل بیعندما تكون الخیاطه على مستویین یكون من السهل تغیر النعل لان 
النعل الخارجى والداخلى یمكن من ازاله النعل القدیم والحاق النعل الجدید وذلك بالماكینه او 

  .عن طریق الید
  .فیه تذید من مقاومة الحذاء للماء وتدعمهاهذه الطبقات الاض

  :السلبیات 
  .تكلفه ضافیه والعمالة اللازمه تعتبر هذه الطریقة أكثر نسبة للمواد الإ

 .الطبقات الاضافیه بالرغم من توفیرها الدعم لهیكل الحذاء إلا أنها تأتي علي حساب المرونه
  ."كلها تخدم أغراضاً مختلفهفمتفوقة بشكل موضوعي علي الاخري  وأخیراً لاتوجد طریقة بعینها

سبق من معلومات تعطي الشخص القدرة على اتخاذ القرار المناسب  من ماویري الباحث 
قادر على توجیه الأسئلة للبائع عند الشراء و  یجب ان یكون فهو.بنفسه دون الحاجة إلى الغیر

ذلك ناتج عن قدرته على معاینة الحذاء . الحكم على مصداقیة ما یوفر له من معلومات
   ومعرفة مواصفاته
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 : إستخدام التقنیة الحدیثة في مرحلتي التصمیم والانتاج   - ب
 أصل على دخل بل الماكینات بأتوماتیكیة الكومبیوتر یكتف لم)"مstartimes،2014هشام،(ذكر

 الحذاء صنع في الداخلة المواد وكمیات وأحجام مواصفات ویبرمج التصمیم یعد أخذ فقد التصمیم
وتقییم كلفها وحساب العملیات  و إعطاء أوامر الصرف لهذه المواد أحجامه تسلسل حسب

 لا تحصى مثل الخیاطة ، صب النعول وغیرها من العملیات التيالإنتاجیة حسب الوقت والكلفة 
  .، وبالرغم من أن النظام الرقمي له ممیزاته إلا أنه عالي التكالیفالخ...  ، ، قیاس الجلود

    ):كیمیائیة وفیزیائیة(الاختبارات المعملیة    - ت
بالتوجه إلى  بعد الحرب العالمیة بدأت الدول التي خرجت منها)"58،م2002شكري،(ذكر

ت غمارها، وكان تكنولوجیا الكیمیاء الصناعیة وشجعت مؤسساتها وأفرادها على الخوض في
والكیمیاء الصناعیة  حافلة بالاكتشافات الكیماویة بشكل عام العقود الثلاثة التي تلت الحرب

 .الصناعیة بشكل خاص كان الحذاء ولا یزال یتصدر مختبرات وأبحاث الكیمیاءو . بشكل خاص
عشرات  ویحصل الحذاء على أفضل المواصفات الفیزیائیة ولو أخذنا الجانب المختبري لرأینا
جزء من  الأجهزة والماكینات المختبریة الخاصة لاختبار كل منتجات ومواد أجزاء الحذاء وكل

الوزن  أجزاء الحذاء، حیث تتطلب كل مادة خصائص ومواصفات معینة ومحدودة مثل إیجاد
والأثقال،  قدرة المادة على تحمل الشد المطاطیة، اللزوجة، یس الصلابة اللیونة،النوعي ومقای

یجاد معامل التمدد أو  درجة التكسیر أو الهشاشه والاحتكاك، تأثر المادة بالحرارة أو الرطوبة وإ
بالألوان والتغیرات  التقلص مقدار امتصاص المادة للرطوبة، التأثر بالشمس والضوء والتأثر

المادة على امتصاص الغازات،  المناخیة ثم مقدار دوام المادة قبل أن تتعرض للتلف، وقدرة
الأوكسجین والأوزون وغیره من المواد  والتأثر بالأملاح والقواعد والأحماض، تفاعل المادة مع

قولبتها أو شكلها إلى غیر ذلك من الفحوص  الكیماویة، قدرة المادة على المحافظة على
مادة تدخل في أي جزء من أجزاء الحذاء أن تمر على  ولا بد لكل .ئیة منها والكیماویةالفیزیا

  ."مواصفاتها عشرات الأجهزة المخبریة لتعیین
یجعله أكثر  تنفیذ الحذاء أثناءوعدم تجاهلها  المراحل الصغیرةو التفاصیل بهتمام الأ   - ث

   .جودة ومتانه وقیمة
العاملین وأصحاب المصانع  ملاحظة خلال من ،ةالملاحظ ستخدامإب الباحث قاموقد        

جراء في یستخدمونها التي الطرق ورصدوالورش أثناء عملهم   المقابلات من العدید الانتاج، وإ
 ) اسئلة المقابلات(انظر الملاحق.بالإضافة الي العاملین في الجهات الخدمیة لقطاع الجلود هممع
   



229 
 

تخدم من كونها مختبرة لها، كما تس للفرضیة أكثر مولدة الملاحظة أن الباحث عتبریو 
   .حصل علیها الباحث من المقابلةیتي جابة الالملاحظة لتقدیر مدى صدق الإ

 للمصانع والورش لاحظ الباحث من خلال خبرته المهنیة وعمله وأثناء الزیارات التي أجراها
تصمیم (المعني الحقیقي لمصطلح  يیعأن العامل في مجال صناعة الاحذیة الجلدیة لا 

بمعني وكل مایتبادر الي ذهنه ان التصمیم هو فقط تحدید شكل معین للحذاء ) الحذاء
وبهذا الفهم تسقط وظائف مهمة جداً یقوم بها المصمم أثناء تصمیم الحذاء ) مودیل(

 :نختصرها في الآتي 
  وهذا دة عالمیاً رقام المعتموالأرتفاعات في الحذاء بالمقاییس والمواصفات وضع النسب والإ ،

ووضع تلك المقاییس بالتقریب كما هو سائد في . (Main form) مایسمي بالنموذج الاساسي
جروح عند (الصناعة المحلیة یتسبب في مشاكل تتعلق بوظیفة الحذاء وهي الحمایة والراحة 

، الم أثناء المشي العقب ، جروح عند أعلي نقطة في وجة الحذاء، انخلاع الحذاء من القدم
  .))في عضلات الساق والفخذ، الم في منطقة الكعب

  تناسب  أجزاء التصمیم مع القالب .  
  تناسب قطع التصمیم مع بعضها البعض.  
   ولتجاوز عدم التناسب في النقطتین السابقتین یقوم أصحاب الورش بالكثیر من التجریب

عادة القص والإضافات حتي یصل الي مایراه مناسب حس ب وجهة نظره ، ومما لاحظه وإ
لأنه یعتمد علي التقدیر الشخصي  الباحث لاترقي نتیجة هذا التجریب الي مستوي المنافسه

تعدیلها لتتناسب مع القالب و المودیلات المستوردة التي یتم تقلیدها  بما في ذلك والتقریب
  .الموجود بالمصنع أو الورشة

   ملم هو الرقم القیاسي للترادف 8ویعتبر المقدار (تحدید مواضع الترادف بدقه متناهیة(.  
   ملم 4ومقدارة ( تحدید أماكن الثني(.  
   من النموذج الاساسي یتم إستخراج فورم خاص یستعمل لتجمیع الحذاء حتي لاتتغیر نسب

  .أجزاء الحذاء أثناء التجمیع
   بطانة الحذاء لتتناسب البطانة مع  بأجزاءمن النموذج الاساسي یتم إستخراج فورم خاص

  .وجه الحذاء، وعادة تكون قطع البطانه أقل عدداً من قطع الوجه وأقل في الحجم
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وبهذه التجهیزات وهذه المراحل لایحتاج المصمم لأكثر من عمل النموذج الابتدائي ثم 
م العمل ویختبره   .النموذج النهائي لیقیّ

  

  

  

  

  
  ..أخطاء في تصمیم الحذاء المحليأخطاء في تصمیم الحذاء المحلينماذج نماذج ) ) 109109((صورة رقم صورة رقم 
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  ::المهارات الفنیة للعاملین في مرحلة الإنتاجالمهارات الفنیة للعاملین في مرحلة الإنتاج
لاحظ الباحث أن مهارات الانتاج لدي الفنیین بكل الورش والمصانع متشابهة وتعاني من بعض لاحظ الباحث أن مهارات الانتاج لدي الفنیین بكل الورش والمصانع متشابهة وتعاني من بعض 

  ::المشكلات وهي كالآتيالمشكلات وهي كالآتي
، القطع في المكان الخطأ ، القطع في المكان الخطأ مسار القطع متعرجمسار القطع متعرج، ، زاویة القطع غیر قائمةزاویة القطع غیر قائمة((بالقطع بالقطع   مشاكل تتعلقمشاكل تتعلق  --

  ))" " عدم مراعاة إتجاه الشد في الجلد، تشوهات بالجلدعدم مراعاة إتجاه الشد في الجلد، تشوهات بالجلد""من الجلد من الجلد 
  .).)عدم استواء سطح التخفیف أو قطع في الجلد أوالسمك الذائدعدم استواء سطح التخفیف أو قطع في الجلد أوالسمك الذائد((تخفیف الجلد تخفیف الجلد مشاكل تتعلق بمشاكل تتعلق ب  --
  ))تعرج الخیاطة وعدم استخدام الطول القیاسي للغرزهتعرج الخیاطة وعدم استخدام الطول القیاسي للغرزه((مشاكل تتعلق بالخیاطة مشاكل تتعلق بالخیاطة   --
  ))دم الانتظام في الثنيدم الانتظام في الثنيعع((شاكل تتعلق بالثني شاكل تتعلق بالثني مم  --
خروج اللاصق عن المساحة المحددة للصق القطع او الوجه خروج اللاصق عن المساحة المحددة للصق القطع او الوجه ((مشاكل تتعلق بدهن اللاصقمشاكل تتعلق بدهن اللاصق  --

  ).).مع النعلمع النعل
  ) ) خروج اللون عن المساحة المحدده لهخروج اللون عن المساحة المحدده له((مشاكل تتعلق بالتشطیبمشاكل تتعلق بالتشطیب  --

ومن ماهو ملاحظ في الصناعة المحلیة عدم إستعمال إكسسوارات جمیلة أو علي الاقل ومن ماهو ملاحظ في الصناعة المحلیة عدم إستعمال إكسسوارات جمیلة أو علي الاقل 
  ..یضاً عدم التناسب في الألوان المستخدمة في وجه الحذاء أو في البطانةیضاً عدم التناسب في الألوان المستخدمة في وجه الحذاء أو في البطانةواوا. . مناسبة للحذاءمناسبة للحذاء
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  نماذج لأخطاء فنیة في تنفیذ الاحذیة المصنعة محلیاً نماذج لأخطاء فنیة في تنفیذ الاحذیة المصنعة محلیاً ) ) 110110((صورة رقم صورة رقم 

هناك الكثیر من الاشكالیات التي لاحظها الباحث خلال زیارته والمقابلات التي اجراها مع  
والمصانع التي تعمل في  ن غالبیة الورش، أوالفنیین في بعض المصانع والورش المشرفین

ضاءة والتهویة بیئة العمل من حیث المساحات والإ حذیه غیر مهیئه من ناحیةصناعة الأ
تقلیدیة التكنولوجیا المستخدمة فمعظم هذه المصانع والورش لاتستخدم و  .والنظافة والخدمات

  .الانتاج التكنولوجیا الحدیثة في 
 الحصول غرضها, الاشخاص بعض مع حدیث هادف هي عبارة عن المقابلة أن نجد     
 أو آراء حول المقابلة سئلةأ وتدور معینین وفي مواقع معینة، شخاصأ من معلومات على

 المقابلات تصنف ما غالبا .المعنیین الأشخاص تجاهاتإ أو معتقدات أو سلوك أو حقائق
 محكما بناء مبنیة المقابلة تكون فقد جرائهاإ في الرسمیة مقدار وأ بنیتها درجة وفق ماإ
 من المقابلة تكون قد كما. ستجاباتالإ ومقننة محددة وبأماكن سلفا محددة بأسئلة) مقننة(
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 ترتیبها في یغیر قد ولكنه سئلةالأ من مجموعة أعد قد الباحث یكون وفیها المقنن شبه النوع
 .جمعها التي والمعلومات المقابلة مجریات وفق خرآ بعضاً  یضیف وأ بعضها یحذف أو

 بأسئلة النقاش موضوع الباحث یطرح ما عادةالتي و  المفتوح النوع من تكون قد والمقابلة    
 ونوعیة وظروفها المقابلة تملیه ما وفق تتطور الامور ویترك بالمرونة یتسم دلیل وفق

   .المقابل الشخص یعطیها التي الاجابات
لباحث بإعداد مجموعات من ونسبة لتنوع الجهات التي لها علاقة بموضوع الدراسة قام ا

ورؤؤس مواضیع لتطرح عند المقابلة كل مجموعة تختلف عن غیرها بإختلاف الجهه  الاسئلة
 . المقصودة بالمقابلة كل حسب دوره في قطاع الجلود

  :المصانع والورش -1
لأهمیة أثره علي المنتج  والتنفیذ التصمیم تيحلر ممشاكل حرص الباحث علي تقصي ولقد 

قام الباحث بمقابلة مع عباس مصطفي  النهائي وبزیارة للمصنع الاوروبي الحدیث للأحذیة
معمل ضبط الجودة بالمصنع وهو من اوائل الفنیین اللذین وضعوا الفني المسؤل عن  جمیل

الدباغة  معهد(لتكنولوجیا الجلودالمركز القومي مباديء وأسس ضبط الجودة في معامل 
، حذیة في الهیئة السودانیة للمواصفات والمقاییسوهو حالیاً عضو لجنة صناعة الأ )سابقاً 

هتمت بالصناعات الجلدیة وذلك منذ العام إالسودان في طلیعة الدول التي یعد (بادر بالقول 
بغة النیل الأبیض م فیما تأسست مد1961م حیث تأسست مدبغة الخرطوم في العام 1944

وتستخدم .نتشرت بقیة المدابغ بالبلادإم ومنها 1976لتها مدبغة الجزیرة م ت1975في العام 
   .الخام من المواد المحلیة، وأحیاناً تستورد من دولة مصر والصین وتایوانعادة المواد 

المصنع في ولكن لا یشارك ویعتبر المصنع الاوروبي الوحید الذي یعمل بطاقته الانتاجیة 
) وجه الحذاء(تصمیم وبناء النماذج التصمیمیة نهائیاً لأن إدارة المصنع تستورد الفوندي 

 بین ما الفصل تشطیب الحذاء وهذاالنعل ومن ثم  جاهز ویقوم المصنع بتركیبه علي
ناعة الصنادل أحذیة غیر جیدة وخاصة في تصمیم وص تصنیع إلي أدى والتصنیع التصمیم

فهي لاتمت للذوق السوداني بأي صلة لأن مراحل  تصمیمها وتفصیلها ) یةرجالیة ونسائ(
إقبالاً علیها وجمعت بالمصنع  فلم تجد ) لم یذكرها( أفریقیةدولة  قام بها مصمم منوخیاطتها 

  .صبحت عبئاً علي میزانیة المصنعأوتكدست بالمخازن و 
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ن العاملین أسبة لعدم وجود مصممین مختصین هو من أهم المشاكل التي تواجه المصنع ن
ات نحرافم تطابق الوجه مع القالب وبعض الإفي مرحلة شد الحذاء تقابلهم دائماً مشكلة عد

نتاج، وتتكرر هذه المشكلة بصورة لي إستبعاده من خط الإإفي الوجه المجمع سلفاً فیضطر 
 خسائر ليإ التسویقیة الدراسات جدیة وعدم الإنتاجیه القرارات في الإرتجال أدي وقد .یومیة
  )جمیل مصطفي عباس مع مقابلة( 1.)الأخیرة الفترة في كبیرة

ستخدام یم معدنیة الصنع ولكن مع كثرة الإیمتلك مصنع ساریا قوالب قطع لأجزاء التصم(
یحدث تآكل ویتغیر مقاس هذه القوالب والتي عادةً مایتم رسمها من رسومات النموذج 

لا یمتلك في الاصل للتصمیم، ولأن المصنع ) الرسم الهندسي(الأساسي للحذاء وهو بمثابة 
نحراف معاییر القطع وتلك إهذه الرسوم ولیس به مصمم مختص یعاني دوماً من مشكلة 

ئي عن المواصفات في مراحل التجمیع والشد ویتغیر الناتج النها بدورها تسبب مشاكل
  ).مقابلة مع صلاح شلبي(2.)القیاسیة 

لانضع مواصفات (:وعند السؤال عن مواصفات تصمیم القالب وبالنسبه للمصانع الصغیره
المختصین في  ولكن لندرة المصممین) القوالب من خارج البلاد استیرادیتم و  ،تصمیم القالب

النموذج  تنفیذ(صحاب العمل في المصانع الصغیره یعتبروا أنأن أتصمیم الأحذیه نجد 
، الأالتجریبي  صعوبات في كما تواجه مصانع الأحذیه ول من الجلد الرخیص یعتبر كافیاً

النعول ومواد  همها أه للصناعة ومن نتاج المكملمدخلات الإو إستیراد المواد الأولیة 
معظم العماله الموجوده بالمنشآت العامله في صناعة ومن أكبر المشاكل أن , التشطیب

جراءت مشاكل تتعلق بالإهناك كما أن .تم اكمال النقص بالعماله المؤقتهالاحذیة غیر ثابته وی
 .مصنعت التي تمثل عبء علي صاحب الالروتینیه مثل الضرائب والجبایات ورسوم النفایا

علي جودة الانتاج  مدخلات الانتاج یؤثر المواصفات القیاسیه عليغیاب تطبیق أیضاً و 
  ).مقابلة مع طه سید أحمد(3.)بصورة واضحه

الجزمة  الجلد، عدیدة من الأحذیة تتباین وتتلون منها الـجـزمـة ینتعل السودانیون أشكالاً ( 
الكموش،الجزمة الشمواة، الجـزمة بكـعب عالـي، الجزمة بدون كعب، الجزمة ذات المقدمة 

                                                        
مقابلة مع عباس جمیل ، مستشار بالمصنع الاوروبي لصناعة الاحذیة ، غرب میدان سباق الخیل ، الخرطوم جنوب ، یوم   - 1
  م2/8/2015
الاوروبي لصناعة الاحذیة ، غرب میدان سباق الخیل ، الخرطوم مقابلة مع صلاح شلبي ، مراقب إنتاج بالمصنع   - 2

  م2/8/2015جنوب ، یوم 

  م6/2015/ 8مقابلة مع طھ سید احمد سعید ، صاحب مصنع  تي شوز ، بري شرق مستشفي  رویال كیر ، یوم  - 3
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المستدقه، الجـزمة برباط، الجزمة بدون رباط، الجزمة الكشف، الشبشب الستاتي، الجزمه 
، الصنادل الستاتیة، كما ینتعل السودانیون )برالیلا(الستاتي المقفول بكعب عالي، الجزمة 

كـوب الاصلي، مـركوب النمر، مركـوب الأصـلة، مـركوب الـجلد، مركوب جلد الكدیس، الـمر 
  .المركوب الفاشري

ورغم ان بلادنا تزخر بموارد ضخمة في مجال الجلود التى تمتاز بالمتانة والجودة والقوة وهي 
مستغلة  من انواع الجلود المرغوبة فى العدید من الاسواق العالمیة الا أنها في الغالب غیر

بالصورة المثلى بما یحقق الفائدة المرجوة والملاحظ أننا نحصر صناعة المنتجات الجلدیة في 
السودان في مجال الأحذیة دون الولوج لبقیة الصناعات التي تمتلك المواد الخام التي 

   .تحتاجها
شد وتمر صناعة الأحذیة بالتفصیل، ثم التوضیب، ومن ثم ماكینة الخیاطة، وأخیراً ال

وعدم توفر العمالة الماهرة أو التدریب تأتي في مقدمة مشاكل  والتشطیب بمساعدة الحرفیین
القطاع لإعتمادهم علي التعلم من الورش فیتعلم كل حسب إجتهاده وحسب ماهو متاح 
فیكتسب الصواب والخطأ معاً ویمارسه في حیاته العملیة ولیس من السهولة تصحیح الخطأ 

التركیز علي تصنیع أحذیه جاهزه ومجربه  تمفي الورش الصغیرة یو . لتعلمبعد تجاوز مرحلة ا
فراد التصمیم علي الورق المقوي ورسمه وعمل  ویقوم الفني بتفكیك الحذاء المتفق علیه وإ

  ).مقابلة مع تاج الدین یس، فني صناعة أحذیة (4)م من كل جانب5التدرج بذیادة مقدار 
سائده في صناعة ن طریقة النسخ وعمل التدرج بالطریقة المذكورة آنفاً أویري الباحث     
 في( واضاف .حذیة المحلیة لذا یأتي التصمیم مشوها خالیاَ من معظم خصائصه الوظیفیهالأ

المودیلات وكل  المنتجین یقوم بجلب مصممین مصریین لتجهیز الماضي كان قلة من
السوق بالجلود  تم غزون في الآونة الاخیرة مراحل التصمیم حتي النموذج النهائي، ولك

المصریة عن طریق تورید قطع وجه الحذاء مقطوعه وجاهزة للتجمیع وتباع للمنتجین 
ویعتبر هذا النوع من الانتاج له آثاره السالبة علي القطاع لأن السوق ) واصحاب المصانع 

د المصریة لتجمیعها لننتج المحلي به من الجلود مایكفي للصناعة المحلیة ولا یحتاج للجلو 
  .أحذیة مصریة ونجعل من السودان سوق لها 

                                                        
  .م6/7/2015یوم مقابلة مع التاج  یس، صاحب ورشة ، امدرمان  ،القمایر ،   - 4
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تاج عدم صعب المشاكل التي رأها الباحث اثناء مقابلاته لأحد تجار مدخلات الانأومن 
لخامات الجدیدة، فعند عرض بعض النعول المستوردة بمواصفات جیدة لاستعمالها اتقبلهم 

المنتجون فإضطر للرجوع لاستیراد الكاوتش بالرغم من بدلا من النعل الكاوتش لم یتقبله 
واستیراد النوعیة الجیده یعتبر مخاطرة من قبل الموردین وكذلك الامر بالنسبة  نوعیته الردئیة

للإكسسوارات الجیدة ، وذلك نسبة لإهتمام المنتج بمفهوم الإنتاج بأقل تكلفة ممكنة ، ویأتي 
  .ذلك دوماً علي حساب المنتج النهائي

  :حد مصنعي المراكیب ذكر، وفي مقابلة لأحذیة المحلیةیعتبر المركوب من أهم الأ       
شكال منها الذي ینسب لمنطقته ومنها القومي، المراكیب المتعددة الأ نحن السودانیین ننتعل(

من أهم الصناعات إلا أن صناعة المراكیب عرفت عند أهل غرب السودان بوصفها واحدة 
نتشرت صناعة المراكیب إ ه الولایات وهي موطنها الأصلي، و شتهرت بها هذإالتقلیدیة التي 

فتتحت العدید من إ السابق على الولایات الغربیة، و  في الآونة الأخیرة حیث لم تقتصر كما في
لمحال فتتحت العدید من اإفي كافة إنحائها، وعلي ضوء ذلك  الورش لذلك بولایة الخرطوم

أصبحت الصناعة المحلیة غیر مرغوبة  ولكن بكل أسف . التجاریة العاملة في هذا المجال
متلكت السوق لأنها جمیلة وخفیفة، والمستهلك إلسبب واحد هو الصناعة المستوردة التي 

السوداني كل مایهمه في المنتج مظهره بغض النظر عن نوع الخامة حتي ولوكانت من غیر 
  )مقابلة مع محمد أبكر یعقوب، صانع مراكیب( 5.)ة الجلود الطبیعی

السودان بلد ذاخر بالموارد الطبیعیة وهو : (ذكر أن سومیت في مقابلة مع صاحب مصنع
ة إذ أن الخام  ) كان(أمر  من المفترض أن یقود البلاد إلى صدارة قائمة الدول الصناعیّ

  .الجید والرديء بالمستورد  بمختلف أشكاله موجود بوفرة غیر أن الواقع هو أن أسواقنا تطفح
البدایة بالتفصیل، ثم التوضیب،  تكون الانتاج بالنسبة لمراحل:(وبسؤاله عن مراحل الإنتاج 

لدینا مصممون، . ، وأخیراً الشد والتشطیب بمساعدة الحرفیینللخیاطة ومن ثم الماكینة
نصنع أحذیة نسائیة . ونفصل أیضاً حسب ما یطلبه الزبون، وللحالات الخاصة من المعاقین

مرضى السكري هي صناعة أحذیة و ، یهرجالعیش لمدة طویلة، وأحذیة شبابیة جمیلة وت
، نوزعها على الصیدلیات والمعارض بسعر ممتاز وأرخص من المستورد %100سودانیة 

                                                        
ابلة مع محمد أبكر یعقوب ، فني صناعة مراكیب وصاحب ورشة ، سوق الجلود ،امدرمان شمال مسجد المحطة الوسطي ، یوم مق  - 5

  م 21/1/2015
  



237 
 

بكثیر وهنالك رؤیة لتصنیع أحذیة لأطفال المدارس بسعر مناسب تباع في مكان محدد دعماً 
  . للمواطن

وهذه . تبدیلهالاحذیة الجلدیة لدیها مریدوها وشعبیتها، فمن تعود على الطبیعي لا یستطیع 
، وأیضاً لا تضر الكلى كما تفعل )مسمار القدم(الأحذیة لا تسبب سخونة في الأرجل، ولا

للأسف لا، فنحن لا  -وعند سؤالة عن وجود معرض دائم أجاب.المنتجات البلاستیكیة
أحد الحرفیین وهو  ،رشةو الومن داخل  .نستطیع دفع تكلفة الإیجار لأننا لا نبیع بسعر عالٍ 

قیة المواد من الصین وتایوان نحصل علي الخام من المدابغ الوطنیة وب( أحمد حسنمحمد 
إقامة خیام عرض موسمیة للبیع مباشرة من المنتج للمستهلك بسعر الدولة نحن نتمني من و 

نقترح إقامة معارض موسمیة مثل (مناسب ،لإعادة وتعزیز الثقة في المنتج المحلي، وأضاف 
طاقته الانتاجیة وتباع  نتاج الأحذیة فیها بمصانع بسیطة كل حسببعض الدول التي یكون إ

لشركات تضع علیها الدیباجة وتتحمل هي مسؤلیة العرض والتصدیر ونتمني ان یحدث هذا 
  .)مع عبد العزیز عبد االله ابكر مقابلة( 6.)في السودان لدعم وتطویر الصناعة السودانیة

نستطیع ان نلحظ أن مراحل الانتاج لدي كل المنتجین لا تبدأ بما هو معروف في كل العالم 
 بمرحلة تصمیم المنتج بل تكون البدایة دائماً بالقفز الي مرحلة التفصیل ثم بقیة المراحل

مظهر  جوانب خاصة التنفیذ لمهارات الصغیرة إفتقار الفنیون علي مستوي الصناعاتوأیضاً 
مشاكل المنتجین هي مشكلة المعارض  بأهمیتها بالإضافة إلي أن أحد والإلمام خیرالأ المنتج

  .علي حد قولهمجداً والتسویق لأن التزاماتها مكلفة 
بالسوق الشعبي أم درمان یعمل بهذه المهنة منذ ورشة أحذیة صاحب العامري  أحمد الحسن

، بدایاته كانت بمدینة سنار وانتقل بعدها إلى العاصمة لتطویر المهنة , سبعة عشر عاماً
في العمل أو على صعید الوضع المادي، لا یحس بأنه تحصل على أیة إضافة ولكنه 

السوق بالبضاعة في  )والیسرح(نستعین بالأولاد  أصبحناعندما كثرت البضاعة المستوردة (
لیست مشكلتنا  ،دالمستور  بدأوا بعرض هم أیضاً لكن   )الطبالي( لدي أصحابونضع إنتاجنا 

                                                        

 م08/03/2014یوم  ، أمبده ،بأم درمان  للأحذیة سومیتمصنع مع عبد العزیز عبداالله أبكر صاحب  مقابلة   - 6
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الأحذیة وورش حتى أن مصانع  ،المحلیاترسوم  مشكلتنا الضرائبولكن  في التسویق فقط
  .)ورشةصاحب العامري  أحمد الحسنمقابلة مع (.7)السودانأبوابها في أغلقت 

  :والتنمیة الصناعیة الأعلى للتدریب المهنيلمجلس ا -2
بالسودان لم یكن بالبلاد  هذه المهن وعندما بدأت, الكثیر من المهن متوارثة جیلاً عن جیل( 

ولكن في الوقت , التدریبیةنظام تعلیم ولا توجهات لعمل برامج تدریبیة لتحدید الاحتیاجات 
بالمجلس ذا ما نعمل من أجله الآن هذه المهن لا تحتاج إلا للتطویر فقط، وه الحاضر

  . والتنمیة الصناعیةالأعلى للتدریب المهني 
جمیع المراكز المهنیة بالسودان تحت مظلتنا، لدینا في الخرطوم تسعة مراكز نشرف علیها 

داریا والتدریب المهني مكلف لیس . أساسیات العمل بهذه المراكز تفتقد للتطویر. فنیا وإ
والمعدات . العملیة التدریبیة تحتاج إلى مواد خام یتدرب علیها الطالب. كالتعلیم الأكادیمي

هناك ظروف اقتصادیة تأثر بها . والماكینات تحتاج إلى تأهیل وصیانة مستمرة وقطع غیار
وهناك أسباب أخرى أدت إلى انسحاب بعض الحرفیین من . حتى التعلیم الأكادیمي

المستورد؟ ورغم ذلك لدینا برامج  واأن ینافس ملعدم توفر الحمایة فكیف نطالبه  الصناعة 
، عندما )ثقافة العمل(وحقیقة نحن لدینا ضعف في  ،وید التشطیب ورفع مستوى المهارةلتج

نخرج من السودان نعمل بصورة جیدة، لذلك أدخلنا مادة جدیدة في المنهج سمیناها ثقافة 
والآن وضعنا اتفاقیة مع الیابان حترام الوقت، لدینا خطط لمجموعة من الاتفاقیات إ العمل و 

   )المهندس محمد علي یسمقابلة مع (8)لتحسین وتطویر التعلیم المهني

  :مراكز التدریب المهني   -3
الحرفیة بالسودان تأسس عام معهد القرش الصناعي أم درمان یعتبر من أقدم المعاهد (

درمان الذین قاموا بحملة بجهود مجموعة من الوطنیین الخیرین من أبناء مدینة أم , م1931
ومن ذلك جاء الاسم , لتأسیس المعهد  تبرعات وطالبوا المواطنین بالتبرع بقرش واحد فقط 

أساس الفكرة كانت إنشاء ملجأ لتعلیم الیتامى وأبناء المحتاجین والفقراء الحرف ). القرش(
الإعاشة  وتوفیردریسهم المواد الأكادیمیة مع ت, والصناعات بشكل متقن یكفیهم شر التشرد

إلي معهد صناعي  م1951والسكن لهم بداخلیات ملحقة بالمبنى، وتطور المعهد في العام
  . عتمدت علیهم مؤسسات الدولة والمصانع الأهلیةإمعترف به تخرج فیه صناعیون مهرة 

                                                        
  . م9/2014/ 11لصناعة الاحذیة، سوق امدرمان، یوم  ورشة أحمد الحسن العامري صاحبمقابلة مع  - 7
 یوم ، ،شارع الجمهوریة ، الخرطوم شمال،الأمین العام للمجلس الأعلى للتدریب المهني  المهندس محمد علي یسمقابلة مع  - 8

  م27/5/2014
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جففت المصنوعات الجلدیة منذ , بالمعهد سبعة أقسام للبنین وخمسة للأعمال النسویة  
 ى الطلاب وعدم وجود سوق عمل لها،لغلاء مواد التصنیع وانعدام الرغبة لد نسبة م2008

  . وأصبحنا كمن یحمل عملة قدیمة لا تشتري شیئاً 
إن وزارة التربیة تتكفل بالمعلمین الأكادیمیین والفنیین فقط، وزارة التربیة كانت مركزیة حتى   

لتعلیم الفني مع ذلك تم دمج ابعد , وكان هناك مساعد وكیل للتعلیم الفني م1991العام 
لمساعد  كان، سحبت بها خصوصیة التعلیم الفني) وكانت تلك قاصمة الظهر(, التعلیم العام

لكن , الفني وبداخل وزارة التربیة كانت توجد أقسام للتعلیم، ومعدات ووظائفالوكیل میزانیة 
التعلیم الحرفي بشكل كانت المنظمات العالمیة تدعم و . من الماضي الآن صار كل هذا جزءً 

, مباشر وتساعد في زیادة الاستیعاب وتسهل العملیة التعلیمیة وتطور القدرات لدى الطلاب
  . منظمات مثل الیونیسیف والیونسكو

الملحقة بالمبنى ) الدكاكین(نعتمد على مجلس أمناء المعهد من أبناء أم درمان وعلى دخل   
تدعم حتى معاهد الحكومة وتعاني من مشكلات في التسییر، نحن معهد أهلي والحكومة لا 

 (9.)إمكانیات للمعاهد الحرفیةلأن ردهم الدائم والمعروف أن لیس لهم  كثیرة لذلك لا نخاطبهم
  .)الأستاذ صلاح الدین محمد عليمقابلة مع 

المركز الوحید وجد ان المهني بولایة الخرطوم، كل مراكز التدریب قام الباحث بالتحري عن 
هو مركز التدریب المهني ومهارات الاعمال، كرري في الصناعات الجلدیة الذي یعمل حالیاً 

لاحظ بعد ان تبنته منظمة الیونیدو وتم تأهیله، ویقوم المنهج علي تمارین أساسیة ثابتة و 
  . لتصمیم الحذاءهج لایوجد معلم مختص بتدریس التصمیم ولایوجد منالباحث أنه 

یمتلك كل مقومات التدریب علي  الباحث ان الفصل المخصص للصناعات الجلدیةلاحظ 
  .المصنوعات الجلدیة ومجهز بأحدث الآلات التي جاءت كدعم من منظمة الیونیدو

وبالحدیث عن البرنامج التدریبي ذكر لنا الزین إدریس آدم معلم بالمركز ان البرنامج یبدأ 
في صناعة الاحذیة والمنتجات الجلدیة والتعرف علي بالتعرف علي أنواع الجلود الداخلة 

  :الماكینات ثم تصنیع الحذاء بالخطوات التالیة 
 كیفیة إجراء عملیة القطع بواسطة الید والماكینة  - 1
 عملیة التحییف والثني بواسطة الید والماكینة - 2

                                                        
  م3/7/2014الشهداء،  یوم محطة ،بمباني المعهد، امدرمان ، مدیر معهد القرش الأستاذ صلاح الدین محمد عليمقابلة مع  - 9
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 عملیة التجمیع  - 3
 عملیة الخیاطة  - 4
 عملیة الشد بواسطة الید  - 5
 عملیة التشطیب  - 6

 والمنتجات الالتحاق بقسم الاحذیة الطلاب في لایرغبلكن (وأضاف استاذ الزین 
 .آدم لة مع الزین إدریسمقاب10)الجلدیة

كرري لا یحتوي /وقد لاحظ الباحث أن برنامج التدریب في مركز تدریب مهارات الاعمال 
 صناعة حذاء صندل حریمي ، صناعة حذاء صندل رجالي، صناعة حذاء - في تمارینه

علي برنامج   -صناعة المركوب جزمة مقفولة حریمي، صناعة حذاء جزمة مقفولة رجالي،
للتدریب علي تصمیم الحذاء بالرغم من انه أساس كل هذه البرامج  وفي كل تمرین یتم 

للمودیل المراد صناعته یستخدمها في الرسم علي الجلد ) اسطمبه(إعطاء الطلبة فورم 
یة تفاصیل الحذاء بدون ان یتعلم طریقة التصمیم علي القالب ویقصه بعد ذلك ویشرع في بق

  .الطلبة الخرجین وعدم رغبة الجدد في الالتحاق بهذا القسموهذا مایفسر عدم استمرار ونجاح 
  :ذات الصلة والمراكز البحثیة الجامعات -4
لسودان للعلوم والتكنولوجیا بجامعة ا وتكنولوجیا الصناعات الجناح الشمالي في كلیة هندسة (

نسبة للتكلفة العالیة للجانب العملي في  مكتملةتوجد مادة تصمیم الحذاء لكن لیست بتفاصیل 
المهندس مقابلة مع 11.)بإعتبارها مادة مكملة للدراسة فكرة العامةالمحاضرات والاكتفاء فقط بال

  .عماد احمد محمد
تحد من هي مشاكل تمویلیه  كنولوجیة للجلودالت المشاكل التي تواجة عمل الحاضنةأهم ( 

 بوبكرأمقابلة مع  12)دور الحاضنه تجاه أصحاب المشاریع الانتاجیة وخریجي الجامعات 
  .تاج السر

جلود أحد إدارات مركز البحوث مقابلة مع مدیر المركز القومي لتكنولوجیا الب قام الباحث   
معهد (المركز القومي لتكنولوجیا الجلود یعتبر(الصناعیة دكتور هیثم عثمان شاراتستوالإ

                                                        
  .م2016، 2،3بمركز التدریب المهني ومهارات الاعمال ، كرري ، یوم   رئس قطاع  الجلودالزین إدریس آدم،  مهندس مقابلة مع -10
  م3/2014/ 21 مقابلة مع عماد أحمد محمد مهندس باحث بالمركز القومي لتكنولوجیا الجلود ،الخرطوم ،یوم -11
  مقابلة مع ابوبكر تاج السر، مدیر الحاضنة التكنولوجیة للجلود بجامعة السودان للعلوم والتكنولوجیا، وزارة التعلیم العالي والبحث  -12

  م26/5/2015، یوم )الجناح الشمالي(العلمي ، الخرطوم بحري 
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عام  ، تم تأسیسة فيود والصناعات الجلدیة في السودانرائد صناعة الجل) الدباغة سابقاً 
م تم إلحاقة بمركز البحوث والاستشارات 1992، وفي عام منظمة الفاو ه منم بمعون1963

تطویر صناعة الجلود الصناعیة تحت مظلة وزارة الصناعة، ونشاط المركز یقوم علي 
  :الاقتصاد القومي عن طریق دعم والمنتجات الجلدیة والمساهمة في

 .البحوث العلمیة   - أ
رفع وتعزیز قدرات العاملین في قطاع الجلود والمنتجات  ليإ یهدف المركز: التدریب    -  ب

والتعرف علي التكنولوجیا ) مهرة وعمال نیین، مدربینتق ،فنیینمصممین، ( الجلدیة
 .في هذا المجال الحدیثة

 .الاستشارات   -  ت
وحائزه علي شهادة الاعتماد معامل متخصصة  بالمركز: ضبط وتوكید الجودة   -  ث

م، 2005للشروط العامة لكفاءة أداء معامل الإختبار والمعایرة الاصدار ) 17025(
ومزودة بأحث الاجهزة یقوم بتشغیلها كادر مؤهل لإختبار مراحل الدباغة وتأكید جودة 

 .لنهائي من الاحذیة الجلدیة وفق المواصفات القیاسیة السودانیة والعالمیةالمنتج ا
 .نقل التقانة   - ج
 .توفیر المعلومات  - ح

  :الاقسام البحثیة في المركز
 .صناعة الجلود    - أ

 .الاحذیة والمنتجات الجلدیة  تصمیم وصناعة   -  ب
 .مواد صناعة الجلود   -  ت

القطاع المحلي لصناعة الجلود للمركز علاقات وتواصل مستمر وتعاون وتنسیق تام مع 
تحاد الغرف الصناعیة وغرفة الجلود والهیئة القومیة للمواصفات وال معات اقاییس ،الجموإ

كما له . والمركز القومي لتحسین الجلود الخام ووزارة الصناعة ووزارة التجارة دوحاضنة الجلو 
، مركز التجارة العالمي علاقات متمیزة مع الشركاء الخارجیین الیونیدو، الفاو، الكومیسا

ا للجلود والمنتجات الجلدیة باثیوبیا، بالاضافة للمعاهد كمعهد الكومیس وصندوق دعم السلع
معهد بحوث الجلود المركزي الهند ، مركز بحوث الجلود باكستان ، والمركز الوطني للجلود 

   .بتونس



242 
 

رة أهمها التدریب ودراسات یقدم للمصانع والحرفیین والمنتجین فوائد كثی یستطیع المركز أن
الجدوي والإختبارات المعملیة لوجود الكوادر المؤهلة لذلك، ولكن كل هذه القدرات غیر مفعله 

مقابلة مع دكتور ( 13.)بسبب عدم الاهتمام من الجهات والوزارات المعنیة بأمر هذه الصناعة
  )هیثم عثمان

  :)غرفة الجلود(إتحاد الغرف الصناعیة -5
نه هنالك المشاكل بعضها یشارك القطاعات الصناعیة الأخرى كما أ هناك العدید من(

  :ة بالقطاع على النحو التاليخاصمشاكل 
   :)عامة( المشاكل والمعوقات

 قلة التمویل وقصره وعدم ملاءمته للدورة الصناعیة الطویلة   - 1
 )للمدابغ(الصرف الصحي  –الكهرباء  –عدم وجود البنیات التحتیة   - 2
 .ت الجمارك والقیمة المضافة المفروضة على المدخلا  - 3
 .مالة وضعف التدریب مشاكل الع - 4
 . واضحة وثابتة حكومیة عدم وجود سیاسات - 5
  . إجراءات الصادر والوارد معقدة وتكون في عدد من الوزارات والمصالح المتباعدة - 6
 :)بصفه خاصة( الأحذیة والمنتجات الجلدیة مشاكل
 .الجیدة وترك الجلود من الدرجة الثانیة للإنتاج المحلي تصدیر الجلود المشطبة - 1
 . الاغلاق وتكدس السوق بالأحذیة والمنتجات الجلدیة الرخیصة المتدنیة الجودة - 2
 . ارتفاع التكلفة وضعف القوة الشرائیة - 3
 .توفر من الخارجمن الاحذیة المشتریات الحكومیة  - 4
 .عدم وجود صناعة مرتبطة بصناعة الأحذیة - 5
 .لتسویق وضعف القدرات للعرضمشاكل ا  - 6

صناعة الجلود والصناعات الأخرى المرتبطة بالثروة الحیوانیة یمكن أن تزدهر وتتطور إذا 
زالت المعوقات الموجودة حالیاً ومنحت المزید من الإهتمام الحكومي وتوجد مواطن قوة تعزز 

أسعار معقولة، كما فرص صناعة الجلود في البلد على سبیل المثال لا الحصر توفر الجلد ب
توجد طاقات في المدابغ العاملة یمكن أن تستوعب الجلد الخام المنتج في السودان توجد 
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طاقات لصناعة الأحذیة تكفي للطلب المحلي ویمكن أن تدخل في مجال الصادر وأن موقع 
وبالرغم من هذا فإن هنالك  .السودان یتیح إمكانیات أوسع للتسویق في الخارج والداخل

ود التمویل المرن وقات كثیرة في هذا القطاع من ضمنها مشاكل البنیات التحتیة وعدم وجمع
وضعف الإهتمام بالجودة وعدم توفیر الجلد المشطب كما أن استمرار ، للنتاج الصناعي

 .تصدیر الجلود الخام یضر بصناعة الجلود
هي تشغیل الطاقات المعطلة في  یةدالجل اتصناعالأولى الخطوات اللازمة لتطویر    

نشاء  جراء حزمة إصلاحات على السیاسات المتبعة حالیاً بتوفیر التمویل المیسر وإ المدابغ وإ
لغاء ضریبة القیمة المضافة على الجلود  منطقة صناعیة مخصصة لصناعة الجلود وإ

عادة النظر في التقییم الجمركي لمدخلت الإ الأحذیة  نتاج والحد من وارداتالمصنعة وإ
 .لتشجیع الصناعات المحلیة

 :جماليستهلك الأمأسباب إنخفاض مساهمة الجلود في ال
 .أرتفاع أسعار الطاقة  - 1
 .ضعف التمویل للمدخلات الجیدة یساعد في تدني درجة الجودة للمنتج  - 2
یز بین الخواص الجیدة بالنسبة للجلد الطبیعي من المنتجات الصناعیة یعدم التم - 3

 .فسة المستوردة المنا
لمام توجد مواصفات سودانیة للجلود ولكن التطبیق دون الطموحات بل وعدم الإ  - 4

  )مصطفي  الفاتح  محمد مقابلة مع( 14)بالمواصفات في كثیر من الأحیان
  :لنقابة العامة لعمال الأعمال الحرة والحرفیین بالسودانا -6
, أن مشكلة المنتجین تتلخص في أن كمیات الاحذیة المستوردة صارت تغطي السوق وزیادة(

المحمولة ) الشنط(وأن السوق یستقبل باستمرار ودون انقطاع وارد الصین ، وما في داخل 
، وما تحمله الحاویات الضخمة من أغراض، كل هذا برأیه تسبب في كساد  جواً وبراً وبحراً

دى إلى محاصرة صناعة الاحذیة في خانة صناعة الشباشب للإستهلاك المنتج المحلي وأ
ویرى أن الحل الوحید هو إیقاف الوارد ودعم الصناعة الوطنیة وتشغیل المصانع . المنزلي
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المتوقفة، ونحن نرى التاجر یستفید والحرفي یتضرر، وأمام أعین الجمیع نشاهد أن هذه 
  )كباشي محمد معروفمقابلة مع  ).(المهنة تنقرض

تحدثنا في أمر الصناعة المحلیة كثیرا وخاطبنا : (وعن حال حرفة الصناعات الجلدیة قال
وطالبنا بالتركیز على , المسؤولین وطالبنا بتشجیع الحرفي حتى یتمكن من الإبداع في مجاله

بهذا قد نستطیع منافسة المنتجات الأجنبیة، ونحتاج من  مسألة التدریب للكوادر،
عملیة في هذه المعاهد  ودورمدارس صناعیة، المعاهد و ال عنو  ).مادیا ومعنویا  یدعمنا 
هذه المعاهد والمدارس نفسها تحتاج لتطویر وتحدیث وعملها حالیا ینحصر في (قال ،التدریب

وهي لا تصنع كوادر مؤهلة، وسوق العمل لا یقبل الدبلوم إلا ككادر , محو الأمیة الحرفیة
أن تواصل هذه المعاهد الحرفیة التدریب إلى مرحلة البكالوریوس وسیط فقط، كنا نتمنى 

وعن  وتتطور إلى مستوى جامعي حتى یستطیع الطالب أن یبدع وینافس الإنتاج العالمي
 عدم رغبة الطلاب في الصناعات الجلدیة فیعتمد اختیارهم علي مفهوم الإیراد والعائد المادي

  15.)فقط
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