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INFLUENTA OPERATIEI DE RACIRE A INCALTAMINTEI ASUPRA
PROCESULUI DE PRODUCTIE

MALCOCI Marinal, PASCARI loanal

1 Universitatea Tehnicd a Moldovei

Abstract: The need to respond promptly to market demand requires management footwear
production units act to change technologies, forms of preparation of production and
decrease execution time. Footwear manufacturing process is subjected to the action of heat
to water in vapor or liquid form. As a result of these actions are part of the properties of
materials can change footwear. Reduction of internal stress and increase the reliability of
space forms obtained can be provided under the action of low temperatures. This paper
examines the evolution of footwear manufacturing technology training workshop space-
structuring-finishing, IL system. From the study it was found that the surgery was replaced
with recreation shoes footwear cooling operation, other operations have remained
unchanged over the years, modifying only the degree of mechanization of the machine.
Implementation of the cooling operation in the production of footwear allow: to reduce the
manufacturing cycle time 238-357 minutes; removal conveyors rest of the shelves used for
leisure footwear; lasts fewer required workflow etc.

Key words: Footwear, operation, cooling, temperature, process.

1. INTRODUCERE

Procesul tehnologic reprezintd totalitatea operatilor prin care materiile prime,
reperele, semifabricatele se transforma in produse finite [2]. Astfel, procesul tehnologic
este definit ca un sir de operatii pe parcursul carora se executa o prelucrare sau are loc
o transformare. Pentru confectionarea unui produs de incaltaminte, procesul tehnologic
se compune din circa 60-120 operatii distincte.

Procesele tehnologice de confectionare a incaltdmintei sunt de o mare diversitate
determinatd de mai multi factori: structura si modelul produsului, destinatia
fncaltamintei, sistemul de confectie, natura materialelor de baza, utilajele din dotarea
intreprinderii etc. Un proces tehnologic este alcatuit din segmente de proces, ce se
desfasoara in ateliere sau sectii diferite. Acestea se diferentiaza intre ele prin numarul
operatiilor, ordinea executarii si modul de organizare a acestora.

Proiectarea procesului tehnologic are la baza stabilirea ordinei logice a executarii
tuturor operatiilor, care sa asigure continuitatea ntregului proces si exploatarea optima
a utilajelor si a fortei de munca.

Important este ca in elaborarea procesului tehnologic sa se urmareasca obtinerea
productivitatii ridicate, a unui consum redus de materiale, a costurilor reduse de
productie, dar cu asigurarea calitatii produsului finit.

2. STUDIUL INSTALATIILOR DE RACIRE

Incaltamintea in procesul de confectionare este supusa actiunii caldurii, actiunii
apei sub forméa de vapori sau lichide. Ca rezultat al acestor actiuni proprietatile
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materialelor ce intrd Tn componenta incaltdmintei se pot modifica [1]. Reducerea
tensiunilor interne si ridicarea fiabilitatii formelor spatiale obtinute se poate asigura sub
actiunea temperaturilor joase. In acest scop se folosesc instalatiile de racire.

Instalatiile de racire prezintd o tehnologie noua aparutad prin anii 2008-2009 in
Republica Moldova, la intreprinderile de incaltdminte, prin implementarea operatiei de
racire Tn procesul de fabricatie a incaltamintei. Primele instalatii de racire erau de tip
dulap, treptat acestea au fost Tnlocuite cu cele sub forma de tunel. Instalatiile de racire
de tip tunel prezintd o serie de avantaje: lipsa usilor, ce necesitd o deschidere si
inchidere de céatre muncitor si atentie maximd pentru respectarea parametrilor
tehnologici; prezenta a 2-3 zone ce permit realizarea a mai multor operatii (de ex.
uscare-racire, uscare-racire-stabilizare); respectarea parametrilor tehnologici, prin
trecerea incaltamintei prin zonele instalatiei. Instalatia de racire (frigiderul) prezinta o
serie de avantaje si anume: restabilirea legaturilor intre elementele structurale;
relaxarea lentd a tensiunilor; reducerea tensiunilor din ansamblul superior a
incaltdmintei; modelarea si formarea uniforma a incaltamintei pe calapod; ridicarea
competivitdtii produselor confectionate de intreprinderi. In tabelul 1 se analizeaza
instalatiile de racire utilizate la confectionarea incaltamintei.

Tabelul 1: Analiza instalatiilor de racire

Marca si
firma Aspectul instalatiei de Descrierea/Caracteristicele
instalatiei racire tehnice ale instalatiei de racire
de racire
1 2 3
Instalatia prezintd doua regimuri de
Stema lucru manual si automat.
. Temperatura de lucru de la +10
TR-19, Italia A = o o
3] pana Ia_ —_20 C. Productivitatea
instalatiei de la 200-300 per. pana
] la 500-600 per./8 h.
A
» STE
Prezinta un sistem pneumatic de
e inchidere, necesar pentru marirea
= - vitezei de stabilizare a incaltamintei.
Temperatura de lucru de la +10
Stema A o o
TR-20. Italia <. pana Ia_ —_20 C. Product|V|tateAa §
[4’] = instalatiei de la 600-700 per pana la
. 1200-1400 per./8 h. Puterea
motorului 4kW, dimensiunile
L "\r instalatiei 1000x 2400x1760 mm,
' greutatea 400 kg.
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Tabelul 1: Continuare

1 2 3

Prezinta un sistem pneumatic de
inchidere, necesar pentru marirea
vitezei de stabilizare a incaltdmintei.
Temperatura de lucru de la -10

TR-Sztgn:glia pana la —20 ° C. Productivitatea
[E;] instalatiei de la 200 - 1000 per/8h.
Puterea motorului 3kw,
dimensiunile instalatiei
1000x2000x1760 mm, greutatea

300 kg.

Prezinta un sistem pneumatic de
inchidere, necesar pentru marirea
vitezei de stabilizare a incaltamintei.

Temperatura de lucru de la +10

Stema TR- (. = pana la -20 ° C. Productivitatea
25, Italia [6] instalatiei de la 1000-2000 per/8 h.
y Puterea motorului 5kW,
5 dimensiunile instalatiei

- <7 | 1100x2800x1760 mm, greutatea

500 kg.

ELETTROTECNICA B.C.

[ M",'iig’!
%&E&Ré) 'cl':E I Productivitatea instalatiei: 1000 per.
MOD PS-[7.] in 8 ore. Dimensiunile: 100 x 205 x
; 168 cm. Greutatea neta: 480 kg.
L2
4

e 4

3. MODALITATI DE AMPLASARE A INSTALATIILOR DE RACIRE INTR-UN
FLUX TEHNOLOGIC

Instalatiile de racire de tip tunel, impun divizarea operatiei de racire in 2 parti (fig.1):
introducerea produsului in instalatia de racire; scoaterea produsului din instalatia de
racire.

2

O |3 5| O

Figura 1: Schema locului de munca la operatia de racire:
1 si 3 — muncitorul; 2- instalatia de récire de tip tunel
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Datorita timpului foarte mic de introducere si scoatere a produsului din instalatia de
racire acestea necesitd o cuplare cu alte operatii care se efectueaza in fluxul
tehnologic. Muncitorul 1 introduce produsele in instalatia de racire, acestea se
deplaseaza conform sagetilor (vezi fig. 1), ajungdnd in zona muncitorului 3, care
efectueaza scoaterea produselor din instalatia de racire.

4. IMPACTUL OPERATIEI DE RACIRE A INCALTAMINTEI ASUPRA
PROCESULUI DE PRODUCTIE

In prezent organizarea productiei, perfectionarea si modernizarea tehnologiilor
reprezintd cerinte strict necesare. Nevoia de a raspunde cu promptitudine cerintelor
pietei impune conducerea unitatilor de producere a incaltamintei s& actioneze pentru
schimbarea tehnologiilor, a formelor de pregatire a productiei si micsorarea timpilor de
executie, astfel incat activitatea productiva sa se desfasoare la capacitate maxima, iar
onorarea comenzilor sa se faca la termenele stabilite.

Luand Tn considerare structura incaltamintei care este alcatuitd din doua ansamble
(superior si inferior) ce se imbina printr-o anumita metoda ce caracterizeaza sistemul
de confectie (de exemplu, IL, Il, IV, IJ, CR, CB, IF etc.), etapele de realizare a
incaltamintei sunt [2]:

1. croirea reperelor;
2. prelucrarea-asamblarea reperelor;
3. formare spatiala-structurare-finisare.

In continuare se analizeaza evolutia tehnologiei de fabricatie a incaltamintei din

atelierul de formare spatiala-structurare-finisare, pentru sistemul IL (tab. 2).

Tabelul 2: Analiza evolutiei tehnologiei de fabricatie a incaltamintei

Nr. Denumirea Denumirea Parametrii <2007 22008
crt. operatiei utilajului tehnologici
1 2 3 4 5 6
Fixarea brantului se
Fixarea brantului Masina de realizeaza cu
1 e calapod fixat brant pe | scoabe, texuri, + +
P P calapod adeziv, banda
adeziva
. Depinde de zona
Umezirea . supusa prelucrarii
2 ansamblulw Instalgpe de de metoda utilizata, + +
superior a umezit . AR .
IO si de tipul instalatiei
incaltamintei ; . ;
; de umezit
Intr'oduge.re.aA . Depinde de
staifului rigid in Masina de - -
v . . : materialele utilizate
3 | semifabricat si preformat ; + +
’ \ la confectionarea
preformarea staif o s
. J incaltamintei
acestuia ’
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Tabelul 2: Continuare

1 2 3 4
Tragerea . Masini de
4 ansamblului tras fetele pe
superior pe ele p
calapod calapod
5 Uscarea Instalatie de Depinde de metoda
semifabricatului uscare utilizata
Scoaterea
elementelor de <
. . Masa de
6 | fixare provizorie -
s lucru, cleste
a brantului pe ’
calapod
Scamosarea .
ey . Masina de
7 | semifabricatului, 2 -
tlpii scamosat
Ungerea cu «
adeziv a Masa de
8 . lucru,vascu | -
suprafetei ’ .
’ _— adeziv, perie
plantare, a talpii
Activarea Timp de 2-20 sec.
9 | semifabricatului Activator Temperatura de
si a talpii 120-250° C
F:)éz:ﬁjltél i cu 1|‘\i/>l<2$tl?ae? C:Elecu Timp de 5-7 sec.
10 | P P P Presiunea 0,25-0,45
ansamblul ansamblul MPa
superior superior
Odihna Transportor .
1 incaltamintei de odihng/raft | | 'MP de 4-6 ore
Timp de 120-180
Racirea Instalatie de sec.
12 | . oy
incaltamintei racire Temperatura de
-5 +-15°C
Scoaterea Masina de
13 | calapodului din ; -
scos calapod
produs
Introducerea =
. : Masa de
14 | acoperisului de -
o lucru
brant in produs
Curatirea Masa de
15 | 0 -
incaltamintei lucru
Controlul tehnic Masa de
16 X -
de calitate lucru
Ambalarea Masa de
17 | o ek -
incaltamintei lucru
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Din analiza tabelului 2 s-a constatat ca operatia odihna Tncaltamintei a fost
inlocuitd cu operatia racirea incaltamintei, celelalte operatii au ramas neschimbate pe
parcursul anilor, modificAndu-se numai gradul de mecanizare a utilajului. Operatia de
racire a permis reducerea duratei ciclului de fabricatie cu 238-357 min. si micsorarea
numarului de calapoade necesare in fluxul tehnologic.

5. CONcCLuUzIl

Implementarea operatiei de racire a incaltdmintei in procesul de productie a
permis:
- sa se reduca durata ciclului de fabricatie cu 238-357 min;
- eliminarea transportoarelor de odihna, a rafturilor utilizate pentru odihna
incaltamintei;
- micsorarea numarului de calapoade necesare in fluxul tehnologic;
- onorarea comenzilor la termenele stabilite;
- reducerea cheltuielilor din procesul de fabricatie.

6. BIBLIOGRAFIE

[1] Malureanu, G., Cociu, V.. Bazele tehnologiei produselor din piele si inlocuitori.
Partea I. lasi: IPI, 1991.

[2] Volocariu, R.S.. Procese de fabricatie in industria produselor din piele si
inlocuitori. lasi: Ed. Gh. Asachi, 1999.

[3] http://www.granucci.ru/kholodilnaja_kamera_prokhodnogo_tipa_stema_tr_19/
(accesat la data 20.09.2014).

[4] http://lwww. titrus.ru/sborka/tonel-tr-20 (accesat la 01.10.2014)

[5] http:/lwww.titrus.ru/sborka/tonel-tr-22 (accesat la 01.10.2014)

[6] http://lwww. titrus.ru/sborka/tonel-tr-25 (accesat la 01.09.2014)

[7] http:/lwww.elettrotecnicabc.com/mod_488e.php (accesat la 01.10.2014)

296


http://www.granucci.ru/kholodilnaja_kamera_prokhodnogo_tipa_stema_tr_19/
http://www.titrus.ru/sborka/tonel-tr-20
http://www.titrus.ru/sborka/tonel-tr-22
http://www.titrus.ru/sborka/tonel-tr-25
http://www.elettrotecnicabc.com/mod_488e.php



