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Scurta descriere a sferelor de activitate specifice fabricatiei
incaltamintei

In functie de tip si model, un produs de inciltdminte poate fi compus din citeva zeci de
componente si repere, iar fabricarea acestuia poate necesita pana la 150 de etape de lucru.
Astfel, productia de incaltaminte reprezinta un proces complex care se caracterizeaza prin
diferite metode de imbinare. Angajati calificati si experimentati sunt necesari in toate
departamentele unei fabrici de incaltaminte, in special la operatiile de baza, cum ar fi croirea,
imbinarea prin coasere si formarea spatiala.
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1. Croirea reperelor ansamblului superior (“Croit®)

Sarcina operatorilor din acest departament este sa croiasca reperele ansamblului superior:
fete, captuseli, captuseli intermediare si repere cu rol de intarire. Aceste repere pot fi croite
din piele, inlocuitori de piele si materiale textile naturale sau sintetice.

Pot fi utilizate urmatoarele tehnologii de croire:

e Croirea manual3, realizatd cu ajutorul cutitelor si a sabloanelor. Tn general, aceast3
tehnica este folosita in cazul mostrelor si seriilor mici.

e Croirea la stantd, realizata cu ajutorul cutitelor de croit. Aceasta metoda se aplica
pentru productia de serie si sunt utilizate stante cu brat pentru croirea reperelor din
piele naturala si stante cu pod si carucior pentru croirea materialelor naturale si
sintetice.

e Croirea automata, realizata cu ajutorul sistemelor CAM, care functioneaza pe baza
urmatoarelor tehnologii: cutit oscilant, perforator, laser sau jet de apa. Aceasta
metoda este utilizata atat in cazul mostrelor, cat si in productia de serie.

Tipul de material, culoarea, numarul de perechi si eventuale observatii pot fi identificate in
fisa tehnica care insoteste comanda.

Tnainte de croire, pielea natural3 trebuie verificatd in ceea ce priveste diferentele de grosime
si culoare, zonele de calitate si eventualele defecte. Indiferent de tipul de croire, manual3,
mecanica sau automata, este foarte importanta este respectarea regulilor legate de calitate,
imperechere si directia de minima alungire, deoarece acestea influenteaza calitatea
produsului final. De asemenea, indemanarea si experienta operatorului influenteaza calitatea
reperelor croite si cantitatea deseurilor.

Operatiile aditionale care sunt realizate in atelierul de croit sunt egalizarea si stampilarea
reperelor. In cadrul departamentului se realizeaza si controlul de calitate al reperelor croite.
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2. Pregatirea reperelor ansamblului superior si imbinarea prin
coasere a fetelor (“Pregatit cusut si cusut”)

Procesul de Tmbinare a reperelor ansamblului superior este mare consumator de timp si
necesita forta de munca bine instruita si, cel putin in cazul productiei incaltamintei din piele
naturald, poate fi automatizat intr-o masurd limitata. Tn productia de inciltdminte, pregitirea
si asamblarea reperelor ansamblului superior (pregatit cusut si cusut) reprezinta cea mai
voluminoasa etapa din punct de vedere valoric. Operatorii experimentati sunt deosebit de
cautati.

Exista o diferentiere clara intre etapa de pregatire si etapa de asamblare prin coasere.

Complexitatea procesului de asamblare variaza in functie de model. Confectionarea
ansamblului superior al incaltamintei consta in asamblarea tuturor reperelor care reprezinta
captuselile, a tuturor reperelor care reprezinta fetele, siTmbinarea acestor doua subansamble.

Operatiile pregatitoare depind de tipul incaltamintei, particularitatile modelului si de natura
materialelor. Printre acestea se enumera:

e Subtierea (reducerea grosimii marginilor reperelor);

e Egalizarea (omogenizarea grosimii unui reper pe toata suprafata lui);

e TInsemnarea (de exemplu marcarea liniilor de cusaturd sau a perforatiilor)

e Vopsirea marginilor (in cazul reperelor cu margine libera)

e Lipirea (aplicarea de adeziv repere si imbinarea provizorie a reperelor in vederea
coaserii)

e TIndoirea marginilor;

e Perforarea / dantelarea / stampilarea;

e Intdrirea (aplicarea unor repere cu rol de intdrire si fixarea acestora)

o Preformarea (preformarea reperelor pentru o asezare mai buna pe calapod)

Operatiile pregatitoare pot fi realizate manual sau mecanic si influenteaza decisiv calitatea
produsului final.

Tmbinarea prin coasere se face cu ajutorul masinilor de cusut: plane, cu brat sau coloan3 si cu
unul sau mai multe ace.
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3. Pregatirea ansamblului superior si a componentelor
ansamblului inferior si formarea spatiala (“Tras”)

“Trasul” se refera la procesul de intindere si formare a fetelor pe calapod si de rabatare si
fixare a rezervei de tragere pe brant (cu texuri sau adeziv). Formarea spatiala are un rol crucial
in conferirea formei finale a produsului. Etapele procesului de formare spatiald pot varia in
functie de sistemul de confectie utilizat.

Anterior formarii spatiale, intre fete si captuseli se introduc staiful rigid si bombeul, avand ca
rol intarirea zonelor de varf si calcai. De regula, bombeurile sunt aplicate si fixate prin termo-
lipire. Staifurile rigide pot fi realizate din fibre de piele, caz in care sunt inmuiate in adeziv,
uscate, si apoi introduse manual intre fete si captuseli sau pot fi realizate din diferite materiale
termoplastice. Doar anumite tipuri de incaltdminte necesita preformarea fetelor la varf.
Preformarea fetelor la calcai (la cald sau la rece, in functie de tipul de staif rigid utilizat) este
necesard in cazul majoritatii tipurilor de incaltdminte. n paralel, sunt pregitite calapoadele si
branturile care vor fi fixate pe calapod cu ajutorul texurilor.

in vederea prevenirii ruperii, in cazul pieilor cu o grosime mai mare, este necesara tratarea
reperelor cu vapori de apa (in procesul de formare spatiala la varf fetele trebuie sa permita o
alungire de pana la 30%). Utilajului de tragere a fetelor la varf are atasat un dispozitivul de
activare a bombeurilor la cald.

Pentru formarea spatiala a incaltamintei este necesara pozitionarea si centrarea fetelor pe
calapod. Majoritatea companiilor folosesc doud masini de tras, formarea fetelor la varf se
realizeaza pe prima masind, iar formarea fetelor in lateral si spate se realizeaza pe a doua
masina.

Tn timpul procesului de formare spatial3, fetele sunt supuse unei forte mari de tractiune.
Eventualele cute aparute dupa tragerea fetelor sunt netezite prin ciocanire.

Imediat dupa formarea spatiala a fetelor, este necesara stabilizarea formei obtinute prin
utilizarea de tuneluri cu are cald si rece.
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4, Tmbinarea ansamblului superior cu cel inferior (“Talpuit”)

Ansamblul superior este imbinat cu ansamblul inferior in atelierul de talpuit. Impreund cu
fetele, componentele ansamblului inferior sunt pregatite si grupate pe rastel, respectand
marimile corespondente.

Tnainte de a trece la operatia propriu-zisa de tilpuire, este necesar s3 se scoatd texurile care
au fixat brantul pe calapod. Apoi se scamoseaza suprafata plantara a semifabricatului in
vederea asigurarii unei imbindri mai rezistente intre fete si talpa. Scdmosarea se realizeaza cu
ajutorul unor masini de scamosat sau masini mixte de scamosat si aplicat adeziv dar se poate
efectua si manual. Este important ca n timpul scamosarii sa se respecte conturul inferior al
calapodului sau conturul talpilor, in cazul talpilor cu galosare si sa se indeparteze doar stratul
superficial, evitdnd astfel micsorarea rezistentei structurale a materialului.

Tn urm3toarea etapd este aplicatd o umpluturd pentru a egaliza diferenta de grosime dintre
rezerva de tras si brant.

Urmatorul pas consta in aplicarea adezivului pe suprafata scamosata si curatata a
semifabricatului si, respectiv pe talpa. Aplicarea se poate realiza manual cu ajutorul unor
poansoane sau robotizat. Tipul de adeziv se alege in functie de materialul din care este facuta
talpa. Fiecare tip de adeziv necesita un anumit mod de pregatire a suprafetelor pe care
urmeaza sa fie aplicat pentru obtinerea unei imbinari optime.

Dupa trecerea timpului necesar pentru evaporarea solventului din adeziv talpa se aplica pe
semifabricat si se preseazi. Tnainte de aceastd etap3, adezivul de pe ambele suprafete de
imbinare este reactivat. Talpa este aplicata manual iar fixarea acesteia se realizeaza utilizand
o presa hidraulica sau pneumatica.

n functie de sistemul de confectie, tilpile pot fi cusute de fetele inciltdmintei sau formate
direct pe acestea, prin procese de vulcanizare sau injectie.

Ultima etapa este reprezentata de scoaterea calapodului din incaltaminte si fixarea tocului,
daca modelul presupune sa aiba unul.

Pentru modelele de incaltaminte care au talpa cusuta sau talpa cu rama este necesara
degresarea si/sau netezirea marginilor.
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5. Finisare

n atelierul de finisare, inciltdmintea este pregititd pentru a fi ambalatd si expediatd citre
client.

Tnciltdmintea este curdtatd tindnd cont de natura materialelor din care este realizat3.
Materialele si instrumentele utilizate trebuie alese cu grija, in special in cazul unor materiale
delicate, cum ar fi pielea anilina sau intoarsa. Cutele sunt netezite cu ajutorul unor uscatoare
cu aer cald.

Dupa curatare, incaltamintea este finisata utilizand diferite substante, creme sau ceruri, se
aplica acoperisul de brant si se fixeaza elementele decorative.

Tn cadrul acestui departament este realizat controlul de calitate final, inainte de ambalarea si
expedierea produselor. (consultati si sfera 6; , Asigurarea calitatii”).

Ambalarea produselor se realizeaza in cutii individuale, care, in functie de comanda sunt
grupate in cutii colective.
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6. Asigurarea calitatii

Controlul calitatii in cazul incaltamintei se refera la: aspecte estetice, aspecte dimensionale si
caracteristici functionale (de exemplu: durabilitate, performanta, absenta substantelor
daunatoare).

Este recomandat ca aceste controale sa se efectueze nu la final, ci si pe parcursul intregului
proces de fabricatie. Toti operatorii trebuie sa verifice in mod sistematic calitatea operatiilor
efectuate, si fiecare rastel cu semifabricate trebuie verificat inainte de a pleca spre urmatorul
atelier, pentru a preintdmpina eventuale probleme care ar putea apadrea in etapele
urmatoarele de productie. Verificarea vizuald a incaltamintei inainte de ambalare reprezinta
o operatie standard.

Este posibil ca produsele sa fie inspectate de catre clientul final inainte de expedierea
acestora. In acest caz, controlul de calitate se efectueazd conform unui plan de esantionare
care stabileste un anumit numar produse de incaltaminte care trebuie inspectate pentru a
putea stabili daca un lot de productie poate fi acceptat sau nu.

Testarea potrivirii dimensionale si a uzurii la purtare este realizata de catre un grup de experti,
pe baza unui chestionar. De regula, aceasta verificare este organizata de catre echipa
responsabild cu dezvoltarea produselor. Companiile mari au departamente dedicate pentru
testarea produselor.

Controlul aspectelor tehnologice consta in supunerea produselor de incaltaminte la o serie de
teste fizice si mecanice. Absenta substantelor daunatoare este verificata prin teste chimice.
Exista standarde legale care stabilesc modul de testare mecanica a incaltamintei. Aceste
standarde definesc conditiile pentru prelevarea probelor, conditionarea esantioanelor si
realizarea testelor. Daca rezultatele testelor vor fi comunicate clientilor sau altor parti
interesate, se recomanda ca testarile sa se realizeze in laboratoare independente. Pentru
anumite tipuri de incaltaminte, cum ar fi incaltamintea de protectie, testarea este obligatorie.

Potrivit standardului 1ISO 2859-1, Inspectia este definita ca: “Activitatea de masurare,
examinare, testare sau calibrare a uneia sau mai multor caracteristici ale unui produs sau
serviciu si compararea rezultatelor pentru stabilirea conformitatii fiecarei caracteristici".
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7. Design

Designerii si proiectantii de incaltaminte elaboreaza atat modele individuale, cat si colectii de
produse. Obiectivul principal este de a raspunde preferintelor si nevoilor viitorilor
cumpadratori, atat din punct de vedere al modei, cat si al calitatii.

Designerii trebuie sa fie creativi, buni cunoscatori a tendintelor existente si inspirati in
armonizarea culorilor si a liniilor de model. Succesul intregii companii depinde de succesul
modelelor create.

Un designer de incaltaminte ar trebui sa fie familiarizat cu procesul de confectionare a
incaltamintei, astfel incat costurile de fabricatie sa fie proportionale cu pretul de vanzare
estimat, iar fabricarea sa poata fi realizata cu echipamentele existente.

Multi designeri inca deseneaza pe hartie sau mulaje ale calapoadelor, dar noua generatie de
designeri prefera modelarea si proiectarea utilizdnd sisteme CAD 3D. Aceste sisteme
economisesc timp si bani si faciliteaza evaluarea proiectelor (rezultatul poate fi Tmpartasit
colegilor, indiferent de locul acestora). In plus, sistemele 3D CAD genereazd date care pot fi
transferate direct catre masinile asistate de calculator (masini CAM si CIM).
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8. Dezvoltare tehnologica

Tn majoritatea companiilor mici si mijlocii, produsele sunt elaborate si proiectate utilizand
tehnici manuale. Putine intreprinderi utilizeaza instrumente digitale. Acestea sunt utilizate in
general de catre companiile mari, cum ar fi cele producatoare de incaltaminte sport, unde
acordurile globale si viteza de raspuns joaca un rol important, iar sistemele CAD sunt de mare
ajutor pentru a castiga timp.

De obicei, pentru ansamblul superior, proiectantul este acela care specifica tipul materialelor
care sunt utilizate. Tn plus, acesta elaboreazi si schitele componentelor ansamblului inferior,
care sunt transmise ulterior producatorilor acestor componente.

De cele mai multe ori, designerii se concentreaza doar asupra partii creative iar ideile acestora
sunt preluate de catre proiectanti, ei fiind cei responsabili cu digitalizare si dezvoltarea tehnica
a modelelor.

Rolul proiectantilor este de a transforma schita intr-un set de tipare adaptate cerintelor
tehnice. Proiectantii trebuie sa transpuna copia de model 3D intr-o desfasurata 2D, sa
stabileasca rezervele tehnologice, tipurile de materiale si cusaturi si procesul tehnologic n
functie de dotarile fabricii.
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9. Planificarea productiei

Planificarea productiei vizeaza distribuirea si coordonarea tuturor activitatilor legate de
fabricatia incaltamintei.

Procesul de planificare a productiei include urmatoarele activitati:

Gestionarea datelor legate de produs: stabilirea seriei de marimi, a stilului, variantelor
de model/design, a grupului tinta, a materialelor, a componentelor, a specificatiilor
tehnice etc,;

Gestionarea comenzilor: inventarierea si fabricarea si livrarea in functie de termenele
si resursele disponibile;

Planificarea si monitorizarea productiei: planificarea si coordonarea tuturor etapelor
legate de fabricatie si urmarirea comenzilor in desfasurare si verificarea consumurilor;
Gestionarea stocurilor de materiale si componente: comandarea materialelor si a
componentelor in functie de comenzi, gestionarea facturilor si a inventarului;

Livrarea si gestionarea stocurilor de produse finite: planificarea, organizarea si
monitorizarea activitatilor de logistica si a lantului de aprovizionare;

Gestionarea fortei de munca: organizarea fortei de munca si pastrarea evidentei zilnice
a orelor de munca si a productivitatii;

Management financiar: utilizarea sistemelor de contabilitate care ofera informatii
precise cu privire la fluxurile de numerar, fondurile disponibile, cheltuielile recurente,
costurile si eficienta sistemelor de productie, bugetarea si alocarea fondurilor;

in functie de companie (dimensiune, modul de organizare a departamentelor, distributia
activitatilor etc.) o parte din activitatile legate de planificarea productiei pot fi incluse in alte
departamente.

Pentru o eficienta sporita, companiile folosesc sisteme software de planificare a productiei.
Principalele categorii de sisteme software folosite in domeniu sunt: ERP (Enterprise Resource
Planning), PDM (Product Data Management) si PLM (Product Lifecycle Management).
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