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1. INTRODUCERE 

Industria încălțămintei este văzută ca unul dintre cele mai tradiționale sectoare de activitate în aproape toate 

țările în care este implementată. În Europa, aceasta este responsabilă pentru un volum important de locuri de 

muncă. Deși este o industrie cu utilizare intensivă a forței de muncă, îmbunătățirea tehnologiilor procesului 

de producție este în creștere. Această lecție se concentrează pe procesele tradiționale de fabricare a 

încălțămintei, care implică structura organizatorică și fluxul procesului de fabricație de la tăiere, cusut, 

asamblare până la finisare. 

 

2. ORGANIZAREA PRODUCȚIEI ȘI FLUXUL DE PROCES 

 

2.1 Organizarea funcțională a unei fabrici de încălțăminte 
O organigramă funcțională tipică a unei fabrici de încălțăminte include, de obicei, în 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 producție, de planificare și achiziții, de 

calitate. 

 

 

 

Figura 1. O organigramă funcțională tipică. Sursa: CTCP 
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2.2 Procesul de fabricație a încălțămintei 
Procesul de fabricație a încălțămintei include o serie de operațiuni care sunt în mod normal asociate cu 

departamentele principale, și anume depozitul, unde are loc recepția și controlul materiilor prime, 

departamentul de tăiere, departamentul de prelucrare, departamentul de coasere, departamentul de pre-

asamblare, departamentul de asamblare, departamentul de finisare și ambalare și zona de expediere. 

 

 

Figura 2. Seria de operațiuni a procesului de fabricație a încălțămintei. Sursa: CTCP 

 

Procesul de fabricație începe cu etapa de croire. Aceasta constă în tăierea fiecărei secțiuni necesare de 

țesătură sau piele, fie manual, cu ajutorul matrițelor, fie cu ajutorul unei mașini de decupat. În unele cazuri, 

se utilizează un sistem automat de tăiere conectat la un software CAD pentru o precizie sporită în dezvoltarea 

tehnică. 

Apoi urmează prelucrarea care implică mai multe operațiuni de pregătire a componentelor tăiate pentru 

confecționarea fețelor, cum ar fi egalizarea, fixarea țesăturii, călcarea, ștanțarea, subțierea, îndoirea marginii, 

încrețirea etc. Fixarea țesăturii, lipirea pe margini a componentelor face ca acestea să fie mai rezistente. 

Subțierea are rolul de a micșora marginea, iar încrețirea are rolul de a da o formă 3D. Serigrafia și ștanțarea 

fac parte, de asemenea, din această etapă. 

În multe procese, aceste operațiuni sunt distribuite în cadrul departamentului de tăiere și al departamentului 

de coasere. 

Apoi urmează departamentul de coasere, unde componentele sunt îmbinate împreună, căptușeala este 

atașată pentru a forma partea superioară. Partea superioară urmează să ajungă apoi în departamentul de 

asamblare. 
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Figura 3. Procesul de fabricație. Sursă: CTCP 

 

Departamentul de finisare este împărțit în două faze principale: operațiunile de finisare și expedierea (în care 

comanda este livrată clientului). 

 

 

Figura 4. Procesul de fabricație - departamentul de finisare. Sursă: CTCP 

 

În industria modernă, procesul este împărțit în mai multe etape distincte, cum ar fi ingineria produsului, 

depozitarea, croirea, prelucrarea, coaserea, pre-asamblarea, asamblarea, finisarea și ambalarea, expedierea. 
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Inițial, angajații confecționau pantofii de la început până la sfârșit, dar în industria modernă procesul este 

împărțit în mai multe etape distincte, cum ar fi: 

 

 

• Ingineria produselor: crearea, elaborarea și însoțirea modelelor în procesul de fabricație; 

• Depozit: actul de primire, depozitare, clasificare și control al pieilor și al altor materiale; 

• Tăiere: operațiunea de tăiere a diferitelor părți care compun partea superioară a încălțămintei.  

• Pre-cusutură: pregătirea pieselor tăiate pentru a primi cusătura; 

• Cusătura: îmbinarea părților care compun partea superioară a încălțămintei.  

• Pre-ansamblare: pregătirea pieselor cusute și a tălpilor pentru operațiunile de asamblare; 

• Asamblare: ansamblu de operațiuni care unesc partea superioară a încălțămintei cu talpa; 

• Finisare și ambalare: operațiuni finale legate de prezentarea încălțămintei, cum ar fi perierea, vopsirea 

și curățarea; 

• Expediție: ambalare, împachetare și expediere pe piața de destinație. 

3 TEHNOLOGII TRADIȚIONALE DE LA CROIRE LA FINISARE 

3.1 Croirea 
Operațiunea de croire a pielii sau a altor materiale poate fi efectuată manual sau mecanic.  

În mod tradițional, operațiunea de croire a început să se facă manual, dar în prezent o mare parte a 

companiilor de încălțăminte utilizează echipamente pentru a o face, fie că este vorba de mașinile tradiționale 

cu clic, fie chiar de mașinile automate, care utilizează procese CNC pentru a efectua operațiunea. 

În majoritatea proceselor de fabricare a încălțămintei se folosește o presă de tăiere, care poate fi cu braț 

oscilant (mai frecvent utilizată pentru piele) sau cu punte (mai frecvent utilizată pentru materiale sintetice). 

Pentru a utiliza acest echipament, este necesară pre-executarea colecției de matrițe de tăiere, pe baza 

matrițelor de carton realizate pentru fiecare model în departamentul de dezvoltare a produsului, al căror cost 

trebuie apoi compensat prin scăderea timpului de operare și prin economia de forță de muncă. 
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Figura 5. Diferite modele de mașini hidraulice de tăiat. Sursa: CTCP 

3.2  Etapa de coasere  
Coaserea este cea mai economică și versatilă modalitate de a combina elementele fețelor, păstrând calitatea 

înaltă a produsului, ceea ce permite realizarea celor mai complexe modele, oferind o valoare estetică 

suplimentară. Versatilitatea acestei metode constă în posibilitatea de a o aplica la toate materialele, fie că este 

vorba de piele, țesături și piele artificială, precum și la toate modelele de încălțăminte. 

Timp de secole, pantofii au fost confecționați în întregime prin tehnici de cusut. În prezent, cusutul este 

dominat de procesele de asamblare și se limitează în principal la producția de fețe. 

În prezent, coaserea încălțămintei se realizează cu diferite tipuri de mașini de cusut. Coaserea manuală este, 

în general, auxiliară și este folosită mai ales pentru diferite tipuri de decorațiuni. 

În cadrul procesului de cusut, următoarele concepte sunt legate în mod inextricabil: cusături, ace și ață, mașini 

de cusut și parametri de cusut. 

 

 

Figura 6. Capul mașinii de cusut. 

Tabelul 1. Parametrii de coasere 

Parametrii de coasere  

Cusături 
Ace și ață 
Mașini de cusut 

 

Cea mai utilizată tehnologie în etapa de coasere sunt mașinile de cusut. Există diferite tipuri de mașini de cusut, 

utilizate în funcție de operațiune, material, produs.  
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Figura 7. Diferite tipuri de mașini de cusut. În stânga, mașina de cusut cu masă plană. În dreapta, 

mașina de cusut cu coloană  

 

Mașinile de cusut cu masă plană sunt folosite pentru a coase anumite componente ale fețelor de încălțăminte, 

fără a fi necesară accentuarea formei acestora. Cel mai adesea este folosită pentru îmbinarea căptușelii cusute 

cu reperele feței în zona anterioară și pe margini. 

Mașinile de cusut cu braț cilindric sunt concepute pentru a realiza cusături curbe convexe pe elementele 

îmbinate, care sunt dificil de accesat. Aceste mașini sunt fabricate sub formă de: braț stâng, braț drept și braț 

îndreptat spre lucrător. Construcția mașinilor cu mai multe ace este utilă pentru a combina reperele, pentru 

cusături pe margini și pentru cele decorative. 

Mașini cu piloni/coloană - Acestea vă permit să coaseți reperele din partea superioară a pantofului în locuri 

greu accesibile. Prin intermediul mecanismului suportului înălțat, este posibilă combinarea 

elementelor/pieselor de forme și tăieturi complexe. Ridicarea suportului pe care se află piesele ce urmează a 

fi îmbinate, în raport cu masa de lucru a mașinii, oferă posibilitatea de a "intra" în unul dintre materiale. 

 

   

Figura 8. Diferite tipuri de mașini de cusut. În stânga, mașina de cusut cu masă plană. În mijloc, 

mașina de cusut cu braț cilindric. În dreapta, mașina de cusut cu coloană.  
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3.3 Asamblare 
Asamblarea este una dintre cele mai complexe faze ale realizării încălțămintei. În mod tradițional, operațiunile 

de asamblare erau complet artizanale și executate manual, dar în prezent, majoritatea pantofilor produși sunt 

realizați cu ajutorul unui sistem de construcție care constă în atașarea tălpii prin lipire, susținut de utilaje 

specifice. Aceste procese sunt însoțite de proceduri tehnologice care se referă la: asamblarea fețelor împreună 

cu tălpile pe calapod, calapoadele pe care se realizează stabilizarea feței, pregătirea adezivului, fixarea 

componentelor, îndepărtarea de pe calapod și depozitarea calapoadelor. Există și alte sisteme de construcție, 

cum ar fi, de exemplu, strobel, Pratik și goodyear. La nivel global, natura acestor sisteme de construcție este 

determinată, de obicei, de sistemul de montare pe ultimul și de tehnicile de cimentare.  

Asamblarea implică mai multe operațiuni pentru a asigura fixarea părții superioare și a părții inferioare.  

Există mai multe sisteme de asamblare a încălțămintei, dar cel mai utilizat este construcție care constă în 

atașarea tălpii prin lipire, folosită în majoritatea încălțămintei produse în întreaga lume. Acest proces de 

construcție se bazează pe un proces artizanal bazat pe unelte manuale, ciment și cuie. 

Asamblarea este un proces de transformare a părții superioare plane în formă tridimensională determinată de 

forma calapodului, care efectuează această operațiune. Procesul de dezvoltare a tragerii pe calapod a fost 

continuat timp de zeci de ani. Inițial, încălțămintea se monta manual cu ajutorul unor unelte simple. La 

tensionarea fețelor se folosea un clește special și marginile rulate ale fețelor erau bătute în cuie de talpă cu 

ajutorul unor nituri. Pe măsură ce tehnologia a progresat, a apărut prima mașină, care a facilitat procesul de 

împreunare a părților individuale ale fețelor. Au început să apară noi sisteme de fixare. Cel mai răspândit 

sistem a fost cel cu mai multe operații. Treptat a apărut un sistem cu trei operații și unul cu două operații. 

Importantă în procesul de durabilitate a fost înlocuirea conectorilor rigizi (clipsuri) cu noua generație de adezivi 

care se aplică automat direct pe elementele conectate. 

     

Figura 9. Asamblare manuală, mecanică sau prin prin lipire 

 

3.3.1 Asamblare - atașarea tălpii prin lipire 

3.3.2 
Principiul de tragere pe calapod este de a aduce partea superioară pe forma calapodului, instrument de plastic 

proiectat și dezvoltat în conformitate cu parametrii pedologici și moda, și de a conecta partea superioară cu 

cea inferioară. În asamblarea prin lipire, partea superioară este adusă peste calapod prin întinderea 

materialelor din partea superioară (piele sau altele), operațiune realizată în două părți: În primul rând,  se 

trage partea vârfului, apoi urmează părțile laterale și partea din față a piciorului. 
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Figura 10. Tragerea pe calapod a părților anterioare  

A doua parte a procesului implică părțile dorsale și metatarul. Întregul ciclu de montare se poate face cu adeziv 

(de obicei termoplastic), eventual unele secțiuni pot fi îmbunătățite sau montate pe pioneze. 

 

Figura 11. Piesele din spate și părțile laterale  
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3.4 Asamblare - alte operațiuni 

3.4.1 Aplicarea de adeziv și scămoșarea 
 

Scămoșarea: Cel mai adesea, această operațiune este efectuată pe mașini speciale numite mașini de scămoșat 

Uneltele de șlefuire sau pânză abrazivă sunt cele mai folosite. Această acțiune constă în îndepărtarea structurii 

exterioare a pielii. Acest factor determină rezistența și durabilitatea legăturii lipite.  

Aplicarea adezivului - această operațiune se face în mod frecvent manual, deși există deja mașini cu comandă 

numerică pentru a asigura această operațiune, în special în cazul fețelor asamblate plat. Adezivii trebuie să se 

usuce și să fie reactivați înainte de următoarea operațiune. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 12. Debitare și lipire  

3.4.2 Presarea aderenței dintre talpă și partea superioară 
Apăsare - această operațiune finalizează procesul de îmbinare a părții superioare cu partea inferioară a 

pantofului. În procesul de presare observăm parametrii aplicabili care rezultă din tipurile de materiale lipite și 

din cleiurile utilizate. Parametrii de bază includ cantitatea de presiune și timpul de presare. 

 

.  

 

 

 

 

 

 

Figura 13. Operațiunea de presare 
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3.4.3 Asamblare - operațiuni finale 
După presare, încălțămintea se transpune în dispozitive speciale numite colocvial răcitoare, care sunt realizate 

pentru a scădea temperatura încălțămintei după activarea termică a adezivului și procesul de compactare. 

Procesul de stabilizare are ca scop consolidarea formei tălpii încălțămintei acordate de formă în procesul de 

montare. Formele pot fi aranjate manual pe rafturi speciale sau cu ajutorul unui dispozitiv de extragere a 

formelor. Urmează operațiile de finisare sau, în funcție de produs, alte operații specifice efectuate înainte de 

finisare, cum ar fi coaserea laterală (folosită frecvent la pantofi sport) și fixarea tocului (folosită la pantofii cu 

toc înalt). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 14. În stânga, presă pentru încălțăminte (temperatură joasă); în dreapta dispozitiv de extras 

calapodul 

 

 

 

 

 

       

 

 

 

Figura 15. În stânga, presă de încălțăminte; în dreapta, extragerea de pe calapod 

 

 

3.5 Finisare 
Există mai multe moduri de finisare. Diferitele tipuri de finisare depind în principal de tipul de materiale 

utilizate, de aspectul final dorit și de configurația modelului. 
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Același model poate avea chiar finisaje diferite, în funcție de tipul de piele utilizat, dând astfel naștere la o 

varietate de tipuri de finisare. 

Dacă prin operațiile de finisare produsul devine mai frumos, mai atractiv și cu o atingere mai moale, putem 

obține diferența care face vânzarea produsului. 

Finisarea implică operațiile finale de fabricare a încălțămintei. Finisarea se face cu scopul de a asigura cel mai 

bun tratament pe suprafața încălțămintei, îmbunătățind aspectul vizual al produsului și făcându-l mai atractiv, 

atât la vedere, cât și la atingere.  

 

Figura 16. Ambalare 

 

3.5.1 Tipuri de finisare 
Principalele tipuri de finisare utilizate la încălțăminte sunt: ceros, uleios, cazeinic, lustruit și plastifiat. În 

imagini se pot vedea exemple de finisaj ceros, finisaj uleios și finisaj plastifiat. 

Finisajul ceros este tipul de finisaj care necesită mai multe procese, deoarece în acest caz pielea este mai 

absorbantă și mai crudă, ca de exemplu anilina și semi-anilina, și, deoarece nu sunt complet finisate în fabrica 

de tăbăcărie, necesită un finisaj final în fabrica de încălțăminte. 

Finisajul uleios este asociat în principal cu pielea de vițel, unde se aplică ulei în timpul fabricării. 

Finisajul plastifiat este asociat cu pieile brevetate care au o acoperire de suprafață din PVC sau poliuretan 

pentru a oferi un finisaj foarte lucios. Acest tratament este utilizat pentru încălțămintea de înaltă ținută, dar 

are dezavantajul de a reduce capacitatea pielii de a respira și de a elibera transpirația. 

 

 

 

 

Figura 17. În stânga, finisaj ceros; în 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 operațiunile manuale, cum ar fi curățarea, aplicarea tălpii, 

șireturile și etichetele. Tehnologiile utilizate în operațiunile de finisare sunt, de obicei, perii și cabine de 

vopsire. Periile sunt foarte importante în procesul de finisare, deoarece au funcții precum lustruirea, netezirea, 

luminozitatea și îndepărtarea excesului de produse de finisare. Mașinile rotative, cu selector manual de viteză, 

sunt cele mai potrivite, deoarece permit controlul vitezei, care este foarte important pentru obținerea celor 

mai bune rezultate. 

Cabinele de vopsire sunt de obicei utilizate pentru a face finisarea mai eficientă și mai sigură pentru lucrător. 

Se recomandă utilizarea pistoalelor cu aer comprimat în cabina de vopsire pentru aplicarea bazelor de finisare, 

a aplicațiilor de strălucire, a uleiurilor, a cernelurilor pentru corecția culorii și a amelioratorilor de culoare. 

Pistoalele au avantajul uniformității de aplicare și trebuie să aibă controlul presiunii și să fie întotdeauna bine 

curățate. 

 

 

   

Figura 19. În stânga Periajul pantofului; în dreapta Vopsirea pantofului 
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