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Rezumat:/n lucrare se analizeazd modalitdtile de calcul a necesarului de calapoade. La calculul necesarului
de calapoade s-a tinut seama de nivelul de dezvoltare a tehnologiilor si de gradul de madrime a
intreprinderilor de incaltaminte, astfel au fost obtinute 4 variante. Analizand cele patru variante obtinute se
constatd ca variantele 1 si 2 sunt tehnologii vechi care nu se mai utilizeazda. Varianta 3 este specificd pentru
intreprinderile mari, iar varianta 4 - intreprinderilor mici. Din punct de vedere al numarului de calapoade si
lungimii traseului se constata ca variantele 2 si 3 necesita cel mai mare numar de calapoade si prezintd o
lungime mare a traseului, iar varianta 4 — numdarul cel mai mic de calapoade si respectiv traseul cel mai
mic.
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1. Introducere

Calapodul reprezintd instrumentul de baza atdt pentru activitatea de proiectare constructiva a
incaltamintei, cat si pentru cea de confectionare a acesteia. Pe calapod se realizeazd formarea spatiala a
ansamblului superior, asamblarea acestuia cu reperele ansamblului inferior, si de asemenea, finisarea
incéltamintei. Plecand de la parametrii calapodului se proiecteaza reperele ansamblului superior si inferior al
incéltamintei, se construiesc organele lucratoare ale unor masini din industria de incéltaminte, se construiesc
matritele de obtinere, prin procedee de injectare sau vulcanizare, a unor componente ale incaltamintei [3].

2. Modalititi de calculul a necesarului de calapoade

Procesul tehnologic de fabricatie a Incéltdmintei constd din 5 ateliere distincte, si anume atelierul de
croire repere flexibile, atelierul de prelucrare-asamblare repere flexibile, atelierul de croire repere rigide,
atelierul de prelucrare-asamblare repere rigide, atelierul de formare spatiala-structurare-finisare. In cadrul
atelierului de formare spatiald-structurare-finisare se intilnesc operatii de aparatura, de exemplu, umezirea
semifabricatului, uscarea semifabricatului, fixarea umidotermica a semifabricatului, racirea produsului, ce
sunt de o duratd mai lungd fatd de alte operatii din fluxul tehnologic [4]. Prezenta calapoadelor in acest
atelier este obligatorie. Numarul de calapoade depinde de sarcina de fabricatie, operatiile de aparatura din
fluxul tehnologic, timpul necesar prelucrarii semifabricatelor, lungimea benzii transportoare.

La calculul necesarului de calapoade s-a tinut seama de nivelul de dezvoltare a tehnologiilor si de gradul
de marime a intreprinderilor de incaltaminte, astfel s-au obtinut 4 variante (tab. 1) [1-5].

Tabelul 1. Calculul necesarului de calapoade

Denumirea parametrului S'T&?O' Relatia de calcul Vi1 V.2 V.3 V.4
1 2 3 4 5 6 7
Numarul de calapoade pe banda + + + -
. N, L./S
transportoare, perechi
Numarul de calapoade din instalatia N Qf*ty min /Tm + + + +
de umezire, perechi § Q*tz max / T
Numarul de calapoade din instalatia N Q*tamin /T + + + +
de uscare 1, perechi 8 Qf*tzmax / Tm
Numarul de calapoade din instalatia N Q*tymin /MTm - + + -
de uscare 2, perechi ! Q*tamax / T
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Continuarea tabelului 1.

1 2 3 4 5 6 7
Numarul de calapoade din instalatia N Q*ts min/ T - + + -
umido-termica, perechi ° Qf*ts max / Tm
Numarul de calapoade din instalatia N Q*tsmin/ T - - + -
de ricire, perechi 6 Q*ts max / T
Numirul de calapoade din N Q*t7 min/ Tm + + - -
transportorul de odihna, perechi ! Qf*t7 max / T
Necesarul de calapoade in N N1+ No+ + + + +
circulatie, perechi Ns+.....+N,
Necesarul tehnologic de calapoade + + + +
(1), pe?echi i Nu N/Q
Necesarul tehnologic de calapoade N Qi * N + + + +
(2), perechi “ t
Numarul total de calapoade, perechi Nt (Niz+Neoo) (1+K3) + + + +

Nota. V — variantd; L; — lungimea benzii transportoare; S — spatiul ocupat de o pereche de incaltaminte;
Qs — sarcina de fabricatie; T, — durata unui schimb de lucru; t; — timpul necesar pentru a efectua prelucrarea
semifabricatului, unde i = 1+7; N¢,c — necesarul de calapoade de la postul de control; K; — o constanta.

Numarul de Ny, N, si N, depinde de cate operatii de umezire, uscare, racire etc. sunt in fluxul tehnologic.
Necesarul de calapoade in circulatie se calculeaza ca suma acestor componente (de exemplu, pentru varianta
1 suma componentelor va fi: N;+N,+N3+N-). In prezent se cunosc doua regimuri de circulatie a calapoadelor
si anume [2]:

e regim inchis;

e regim deschis.

Cel mai avantajos regim de circulatie a calapoadelor este circuitul inchis. Suma obtinuta a componentelor se
va verifica daca este un multiplu al programului de fabricatie/sarcina de fabricatie. Daca din cele cateva
incercari nu s-a obtinut un multiplu al programului de fabricatie/sarcina de fabricatie inseamna cé nu se poate
asigura circuitul inchis de calapoade si atunci banda transportoare va functiona cu un circuit deschis de
calapoade.

Analizand cele patru variante obtinute se constatd cd variantele 1 si 2 sunt tehnologii vechi care nu se
mai utilizeaza. Varianta 3 este specificd pentru intreprinderile mari, iar varianta 4 - intreprinderilor mici.
Analizand variantele prezentate in tabel dupa numarul de calapoade si lungimea traseului se constatd ca
variantele 2 si 3 necesitd cel mai mare numar de calapoade si prezintd 0 lungime mare a traseului, iar
varianta 4 — numarul cel mai mic de calapoade si respectiv traseul cel mai mic.

3. Concluzii

v Cunoscand marimea intreprinderii si tehnologia utilizatid se poate stabili regimul de circulatie si
numarul de calapoade, intr-un timp scurt.

v" Calculul prezentat poate fi considerat o bazd de date ce vine in ajutor conducerii intreprinderii in
activitatea de aprovizionare cu calapoade.
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