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1. INTRODUCERE

Industria incaltamintei este vazuta ca unul dintre cele mai traditionale sectoare de activitate in aproape toate
tarile in care este implementata. in Europa, aceasta este responsabild pentru un volum important de locuri de
munca. Desi este o industrie cu utilizare intensiva a fortei de munca, imbunatatirea tehnologiilor procesului
de productie este In crestere. Aceasta lectie se concentreaza pe procesele traditionale de fabricare a
incaltamintei, care implicd structura organizatorica si fluxul procesului de fabricatie de la tdiere, cusut,
asamblare pana la finisare.

2. ORGANIZAREA PRODUCTIEI SI FLUXUL DE PROCES

2.10rganizarea functionala a unei fabrici de incaltaminte

O organigrama functionala tipica a unei fabrici de incaltaminte include, de obicei, in partea de sus- pe posturi
de conducere, administratorul sau managerul, iar la nivelul imediat inferior, managerii principalelor
departamente, cum ar fi cel administrativ, financiar, comercial, de productie, de planificare si achizitii, de
calitate.
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Figura 1. O organigramd functionald tipicd. Sursa: CTCP
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2.2Procesul de fabricatie a incaltamintei

Procesul de fabricatie a incaltamintei include o serie de operatiuni care sunt in mod normal asociate cu
departamentele principale, si anume depozitul, unde are loc receptia si controlul materiilor prime,
departamentul de tdiere, departamentul de prelucrare, departamentul de coasere, departamentul de pre-
asamblare, departamentul de asamblare, departamentul de finisare si ambalare si zona de expediere.

Primirea materiilor .
. =) Croirea =) Prelucarea =) Coaserea
prime
Finisarea si
Expedierea L 0 impachetareafamb K Asamblarea = Pre-asamblarea
alarea

Figura 2. Seria de operatiuni a procesului de fabricatie a incdltdmintei. Sursa: CTCP

Procesul de fabricatie Tncepe cu etapa de croire. Aceasta consta in tdierea fiecdrei sectiuni necesare de
tesdturd sau piele, fie manual, cu ajutorul matritelor, fie cu ajutorul unei masini de decupat. in unele cazuri,
se utilizeaza un sistem automat de taiere conectat la un software CAD pentru o precizie sporita in dezvoltarea
tehnica.

Apoi urmeaza prelucrarea care implica mai multe operatiuni de pregatire a componentelor taiate pentru
confectionarea fetelor, cum ar fi egalizarea, fixarea tesaturii, calcarea, stantarea, subtierea, indoirea marginii,
incretirea etc. Fixarea tesaturii, lipirea pe margini a componentelor face ca acestea sa fie mai rezistente.
Subtierea are rolul de a micsora marginea, iar incretirea are rolul de a da o forma 3D. Serigrafia si stantarea
fac parte, de asemenea, din aceasta etapa.

Tn multe procese, aceste operatiuni sunt distribuite in cadrul departamentului de tiiere si al departamentului
de coasere.

Apoi urmeaza departamentul de coasere, unde componentele sunt imbinate impreuna, captuseala este
atasata pentru a forma partea superioara. Partea superioara urmeaza sa ajunga apoi in departamentul de
asamblare.

Rt Co-funded by the
L Erasmus+ Programme
*a of the European Union



SHOEDES — New footwear designer qualifications for sustainable products that comply with
) %g = the emerging demands of circular economy
2021-1-TRO1-KA220-VET-000028186

Croire
Sistem automat de croire

Prelucrare
=

Calcarea intariturii varfului

Apllcarea captuselii

Coaserea captuselilor

Figura 3. Procesul de fabricatie. Sursd: CTCP

Departamentul de finisare este impartit in doua faze principale: operatiunile de finisare si expedierea (in care
comanda este livrata clientului).

Departamentul de finisare

u ratarea incaltamintei \
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Lustruirea

Expediere - Magazin
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Consumator

Figura 4. Procesul de fabricatie - departamentul de finisare. Sursd: CTCP

In industria moderna, procesul este impartit in mai multe etape distincte, cum ar fi ingineria produsului
depozitarea, croirea, prelucrarea, coaserea, pre-asamblarea, asamblarea, finisarea si ambalarea, expedierea
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Initial, angajatii confectionau pantofii de la inceput pana la sfarsit, dar in industria moderna procesul este
fmpartit in mai multe etape distincte, cum ar fi:

e Ingineria produselor: crearea, elaborarea si insotirea modelelor in procesul de fabricatie;

e Depozit: actul de primire, depozitare, clasificare si control al pieilor si al altor materiale;

e Taiere: operatiunea de taiere a diferitelor parti care compun partea superioara a incaltamintei.

e Pre-cusutura: pregatirea pieselor taiate pentru a primi cusatura;

e Cusatura: imbinarea partilor care compun partea superioara a incaltamintei.

e Pre-ansamblare: pregatirea pieselor cusute si a talpilor pentru operatiunile de asamblare;

e Asamblare: ansamblu de operatiuni care unesc partea superioara a incaltamintei cu talpa;

e Finisare siambalare: operatiunifinale legate de prezentarea incaltamintei, cum ar fi perierea, vopsirea
si curatarea;

e Expeditie: ambalare, impachetare si expediere pe piata de destinatie.

3 TEHNOLOGII TRADITIONALE DE LA CROIRE LA FINISARE

3.1Croirea
Operatiunea de croire a pielii sau a altor materiale poate fi efectuata manual sau mecanic.

in mod traditional, operatiunea de croire a inceput si se facd manual, dar in prezent o mare parte a
companiilor de incaltaminte utilizeaza echipamente pentru a o face, fie ca este vorba de masinile traditionale
cu clic, fie chiar de masinile automate, care utilizeaza procese CNC pentru a efectua operatiunea.

Tn majoritatea proceselor de fabricare a inciltdmintei se foloseste o presa de tdiere, care poate fi cu brat
oscilant (mai frecvent utilizata pentru piele) sau cu punte (mai frecvent utilizatd pentru materiale sintetice).
Pentru a utiliza acest echipament, este necesard pre-executarea colectiei de matrite de tdiere, pe baza
matritelor de carton realizate pentru fiecare model in departamentul de dezvoltare a produsului, al caror cost
trebuie apoi compensat prin scaderea timpului de operare si prin economia de forta de munca.

L%
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Figura 5. Diferite modele de masini hidraulice de taiat. Sursa: CTCP

3.2 Etapa de coasere

Coaserea este cea mai economica si versatila modalitate de a combina elementele fetelor, pastrand calitatea
fnalta a produsului, ceea ce permite realizarea celor mai complexe modele, oferind o valoare estetica
suplimentara. Versatilitatea acestei metode consta in posibilitatea de a o aplica la toate materialele, fie ca este
vorba de piele, tesaturi si piele artificiala, precum si la toate modelele de incaltaminte.

Timp de secole, pantofii au fost confectionati in intregime prin tehnici de cusut. In prezent, cusutul este
dominat de procesele de asamblare si se limiteaza in principal la productia de fete.

n prezent, coaserea inciltdmintei se realizeaza cu diferite tipuri de masini de cusut. Coaserea manuali este,
in general, auxiliara si este folosita mai ales pentru diferite tipuri de decoratiuni.

n cadrul procesului de cusut, urméatoarele concepte sunt legate in mod inextricabil: cusaturi, ace si atd, masini
de cusut si parametri de cusut.

Figura 6. Capul masinii de cusut.

Tabelul 1. Parametrii de coasere

Parametrii de coasere
Cusaturi

Ace si ata

Masini de cusut

Cea mai utilizata tehnologie in etapa de coasere sunt masinile de cusut. Exista diferite tipuri de masini de cusut,
utilizate in functie de operatiune, material, produs.
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Figura 7. Diferite tipuri de masini de cusut. In stdnga, masina de cusut cu masd pland. In dreapta,
masina de cusut cu coloand

Masinile de cusut cu masa plana sunt folosite pentru a coase anumite componente ale fetelor de incaltaminte,
fara a fi necesara accentuarea formei acestora. Cel mai adesea este folosita pentru imbinarea captuselii cusute
cu reperele fetei in zona anterioara si pe margini.

Masinile de cusut cu brat cilindric sunt concepute pentru a realiza cusaturi curbe convexe pe elementele
imbinate, care sunt dificil de accesat. Aceste masini sunt fabricate sub forma de: brat stang, brat drept si brat
indreptat spre lucrdtor. Constructia masinilor cu mai multe ace este utila pentru a combina reperele, pentru
cusaturi pe margini si pentru cele decorative.

Masini cu piloni/coloana - Acestea va permit sa coaseti reperele din partea superioard a pantofului in locuri
greu accesibile. Prin intermediul mecanismului suportului finadltat, este posibila combinarea
elementelor/pieselor de forme si taieturi complexe. Ridicarea suportului pe care se afla piesele ce urmeaza a
fi iImbinate, Tn raport cu masa de lucru a masinii, ofera posibilitatea de a "intra" in unul dintre materiale.

Figura 8. Diferite tipuri de masini de cusut. In stdnga, masina de cusut cu masd pland. In mijloc,
masina de cusut cu brat cilindric. In dreapta, masina de cusut cu coloand.
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3.3Asamblare

Asamblarea este una dintre cele mai complexe faze ale realizérii inciltdmintei. in mod traditional, operatiunile
de asamblare erau complet artizanale si executate manual, dar in prezent, majoritatea pantofilor produsi sunt
realizati cu ajutorul unui sistem de constructie care consta in atasarea talpii prin lipire, sustinut de utilaje
specifice. Aceste procese sunt insotite de proceduri tehnologice care se refera la: asamblarea fetelor impreuna
cu talpile pe calapod, calapoadele pe care se realizeaza stabilizarea fetei, pregatirea adezivului, fixarea
componentelor, indepartarea de pe calapod si depozitarea calapoadelor. Exista si alte sisteme de constructie,
cum ar fi, de exemplu, strobel, Pratik si goodyear. La nivel global, natura acestor sisteme de constructie este
determinata, de obicei, de sistemul de montare pe ultimul si de tehnicile de cimentare.

Asamblarea implica mai multe operatiuni pentru a asigura fixarea partii superioare si a partii inferioare.

Existd mai multe sisteme de asamblare a incaltamintei, dar cel mai utilizat este constructie care consta in
atasarea talpii prin lipire, folosita Tn majoritatea incaltamintei produse in intreaga lume. Acest proces de
constructie se bazeaza pe un proces artizanal bazat pe unelte manuale, ciment si cuie.

Asamblarea este un proces de transformare a partii superioare plane in forma tridimensionalad determinata de
forma calapodului, care efectueaza aceasta operatiune. Procesul de dezvoltare a tragerii pe calapod a fost
continuat timp de zeci de ani. Initial, Tncaltamintea se monta manual cu ajutorul unor unelte simple. La
tensionarea fetelor se folosea un cleste special si marginile rulate ale fetelor erau batute in cuie de talpa cu
ajutorul unor nituri. Pe masura ce tehnologia a progresat, a aparut prima masing, care a facilitat procesul de
impreunare a partilor individuale ale fetelor. Au inceput sa apara noi sisteme de fixare. Cel mai raspandit
sistem a fost cel cu mai multe operatii. Treptat a aparut un sistem cu trei operatii si unul cu doua operatii.

Importantd in procesul de durabilitate a fost inlocuirea conectorilor rigizi (clipsuri) cu noua generatie de adezivi
care se aplica automat direct pe elementele conectate.

Figura 9. Asamblare manuald, mecanicd sau prin prin lipire

3.3.1 Asamblare - atasarea talpii prin lipire
33.2

Principiul de tragere pe calapod este de a aduce partea superioard pe forma calapodului, instrument de plastic
proiectat si dezvoltat in conformitate cu parametrii pedologici si moda, si de a conecta partea superioara cu
cea inferioard. Tn asamblarea prin lipire, partea superioard este adusd peste calapod prin intinderea
materialelor din partea superioard (piele sau altele), operatiune realizata in doud parti: in primul rand, se
trage partea varfului, apoi urmeaza partile laterale si partea din fata a piciorului.

KAt Co-funded by the
L Erasmus+ Programme
*a of the European Union



SHOEDES — New footwear designer qualifications for sustainable products that comply with
3 SHO = the emerging demands of circular economy
DE 2021-1-TRO1-KA220-VET-000028186

Figura 10. Tragerea pe calapod a pdrtilor anterioare

A doua parte a procesului implica partile dorsale si metatarul. intregul ciclu de montare se poate face cu adeziv
(de obicei termoplastic), eventual unele sectiuni pot fi imbunatatite sau montate pe pioneze.

area of lasting

Figura 11. Piesele din spate si pdrtile laterale
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3.4Asamblare - alte operatiuni
3.4.1 Aplicarea de adeziv si scamosarea

Scamosarea: Cel mai adesea, aceasta operatiune este efectuata pe masini speciale numite masini de scamosat
Uneltele de slefuire sau panza abraziva sunt cele mai folosite. Aceasta actiune consta in indepartarea structurii
exterioare a pielii. Acest factor determina rezistenta si durabilitatea legaturii lipite.

Aplicarea adezivului - aceasta operatiune se face in mod frecvent manual, desi exista deja masini cu comanda
numerica pentru a asigura aceasta operatiune, in special in cazul fetelor asamblate plat. Adezivii trebuie sa se
usuce si sa fie reactivati Tnainte de urmatoarea operatiune.

Figura 12. Debitare si lipire

3.4.2 Presarea aderentei dintre talpa si partea superioara

Apdsare - aceastd operatiune finalizeaza procesul de imbinare a partii superioare cu partea inferioara a
pantofului. Tn procesul de presare observdm parametrii aplicabili care rezultd din tipurile de materiale lipite si
din cleiurile utilizate. Parametrii de baza includ cantitatea de presiune si timpul de presare.

Figura 13. Operatiunea de presare
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3.4.3 Asamblare - operatiuni finale

Dupa presare, incaltamintea se transpune in dispozitive speciale numite colocvial racitoare, care sunt realizate
pentru a scadea temperatura incaltamintei dupa activarea termica a adezivului si procesul de compactare.
Procesul de stabilizare are ca scop consolidarea formei talpii incaltamintei acordate de forma in procesul de
montare. Formele pot fi aranjate manual pe rafturi speciale sau cu ajutorul unui dispozitiv de extragere a
formelor. Urmeaza operatiile de finisare sau, in functie de produs, alte operatii specifice efectuate inainte de
finisare, cum ar fi coaserea laterala (folosita frecvent la pantofi sport) si fixarea tocului (folosita la pantofii cu
toc nalt).

Figura 14. In stdnga, presd pentru incdltdminte (temperaturd joasd); in dreapta dispozitiv de extras
calapodul

Figura 15. In stdnga, presd de incdltdminte; in dreapta, extragerea de pe calapod

3.5Finisare
Exista mai multe moduri de finisare. Diferitele tipuri de finisare depind Tn principal de tipul de materiale
utilizate, de aspectul final dorit si de configuratia modelului.
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Acelasi model poate avea chiar finisaje diferite, in functie de tipul de piele utilizat, dand astfel nastere la o
varietate de tipuri de finisare.

Daca prin operatiile de finisare produsul devine mai frumos, mai atractiv si cu o atingere mai moale, putem
obtine diferenta care face vanzarea produsului.

Finisarea implica operatiile finale de fabricare a incaltamintei. Finisarea se face cu scopul de a asigura cel mai
bun tratament pe suprafata incaltamintei, imbunatatind aspectul vizual al produsului si facandu-I mai atractiv,
atat la vedere, cat si la atingere.

Figura 16. Ambalare

3.5.1 Tipuride finisare
Principalele tipuri de finisare utilizate la inciltdminte sunt: ceros, uleios, cazeinic, lustruit si plastifiat. Tn
imagini se pot vedea exemple de finisaj ceros, finisaj uleios si finisaj plastifiat.

Finisajul ceros este tipul de finisaj care necesitda mai multe procese, deoarece in acest caz pielea este mai
absorbanta si mai cruda, ca de exemplu anilina si semi-anilina, si, deoarece nu sunt complet finisate in fabrica
de tabacarie, necesita un finisaj final in fabrica de incaltaminte.

Finisajul uleios este asociat in principal cu pielea de vitel, unde se aplica ulei in timpul fabricarii.

Finisajul plastifiat este asociat cu pieile brevetate care au o acoperire de suprafata din PVC sau poliuretan
pentru a oferi un finisaj foarte lucios. Acest tratament este utilizat pentru incaltamintea de Tnalta tinuta, dar
are dezavantajul de a reduce capacitatea pielii de a respira si de a elibera transpiratia.

S

Figura 17. In stdnga, finisaj ceros; in dreapta, finisaj uleios
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Figura 18. Finisaj plastifiat

3.5.2 Tehnologia de finisare

Procesul de finisare este foarte mult sprijinit de operatiunile manuale, cum ar fi curatarea, aplicarea talpii,
sireturile si etichetele. Tehnologiile utilizate Tnh operatiunile de finisare sunt, de obicei, perii si cabine de
vopsire. Periile sunt foarte importante in procesul de finisare, deoarece au functii precum lustruirea, netezirea,
luminozitatea si indepartarea excesului de produse de finisare. Masinile rotative, cu selector manual de viteza,
sunt cele mai potrivite, deoarece permit controlul vitezei, care este foarte important pentru obtinerea celor
mai bune rezultate.

Cabinele de vopsire sunt de obicei utilizate pentru a face finisarea mai eficienta si mai sigura pentru lucrator.
Se recomanda utilizarea pistoalelor cu aer comprimat in cabina de vopsire pentru aplicarea bazelor de finisare,
a aplicatiilor de stralucire, a uleiurilor, a cernelurilor pentru corectia culorii si a amelioratorilor de culoare.
Pistoalele au avantajul uniformitatii de aplicare si trebuie sa aiba controlul presiunii si sa fie intotdeauna bine
curatate.

Figura 19. In stdnga Periajul pantofului; in dreapta Vopsirea pantofului
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