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MODULUL:

REALIZAREA CUSATURILOR
SI ATRATAMENTELOR

AN UMIDOTERMICE
CONTINUTUL MODULULUI:
1. Lucrari manuale.
* Instrumente utilizate la realizarea lucrarilor manuale.
»  Caracteristica si clasificarea punctelor si tighelelor manuale.
»  Cerinte tehnice la realizarea lucrarilor manuale.
* Reguli de securitate la realizarea lucrarilor manuale.
2. Realizarea cusaturilor manuale.
Lucrare practica nr.1
3. Lucrari mecanice
« Caracteristica si clasificarea cusaturilor mecanice.
»  Cerinte tehnice la realizarea lucrarilor mecanice.
* Reguli de securitate la realizarea lucrarilor mecanice.
4. Formarea tighelului la masina liniara
*  Caracteristici tehnice ale masinii liniare de cusut.
*  Cauzele aparitiei defectului cusaturii mecanice si metode de remedierea ale
acestora
5. Formarea tighelului la masini speciale
»  Caracteristici tehnice ale masinii de surfilat.
»  Caracteristici tehnice ale masinii de acoperire
»  Caracteristici tehnice ale masinii de cusut butoniere
6. Tratamente umidotermice.
« Utilaje folosite la tratamente umidotermice.
«  Parametrii tratamentului umidotermic.
»  Cerinte tehnice pentru executarea/realizarea lucrarilor umidotermice.
« Reguli de securitate la realizarea tratamentelor umidotermice.
7. Realizarea cusaturilor mecanice si a tratamentelor umidotermice.

Lucrare practica nr.2



Temal

LUCRARI MANUALE

Sa realizeze lucrari manuale cu diverse instrumente §i ustensile, respectand cerintele
tehnice.

y w
Studiind acest modul vei fi capabil:
e Instrument
e sa definesti, pe baza informatiei din text, termenii de e Ustensila
punct, tighel, cusatura; e Cusaturd manuald
e si utilizezi termenii adecvati diverselor tipuri de o Tighel

lucrari manuale;

e sa distingi cusaturile manuale;

e sa diferentiezi punctele si tighelele manuale
permanente §i temporare;

e sa reprezinti grafic parametrii tehnologici ai
elementelor tighelulut;

e sia selectezi instrumente si dispozitive pentru
executarea lucrarilor manuale la produse de
imbracaminte din diverse materiale.

e Punct

Totalitatea lucrarilor de imbinare temporara Sau permanenta a reperelor
produsului vestimentar ce se executd Cu mana, fara a implica utilaj tehnologic se numesc lucrari
manuale.

La realizarea lucrarilor manuale se folosesc instrumente si ustensile. Acestea trebuie selectate
in conformitate cu tipul lucrarilor ce urmeaza a fi realizate. Utilizarea corecta a acestora contribuie
la facilitarea procesului de munca, reducerea timpului de realizare a lucrarilor manuale si asigurarea
calitatii produselor confectionate. Fiecare instrument si ustensila isi are destinatia sa.

Instrument — obiect tehnic manual folosit la prelucrarea materialelor textile in scopul
schimbarii formei, a dimensiunilor §i a proprietatilor acestora, care se utilizeaza la indeplinirea

lucrarilor manuale.



Ustensila — obiect ajutator care serveste la efectuarea unor operatii manuale sau la manevrarea

unor materiale fara a le prelucra.

INSTRUMENTE UTILIZATE LA REALIZAREA LUCRARILOR MANUALE

Instrumentele de baza si ustensilele de cusut includ acele, degetarul, foarfecele, creta pentru

croitorie, marcator rotativ cu lama zimtata, panglica centimetrica, tarusul, pernuta pentru ace,

cutitas pentru desfacerea cusaturilor si alte instrumente de cusut.

Acele manuale de cusut sunt marcate prin numere. In diverse tiri ale lumii sistemele

numerice de marcare sunt diferite. De exemplu, in Federatia Rusa acele manuale se incadreaza in 12

numere, care caracterizeaza grosimea si lungimea lor.

Tabelul 3.1. Caracteristici ale acelor manuale de cusut

Numarul Diametrul Lungimea . o -
. . g Materialele pentru care se utilizeaza acul
acului acului, mm | acului, mm
1 0,6 35 Usoare din bumbac, matase si lana
2 0,7 30 Usoare din bumbac, matase si 14na, dar si de
3 0,7 40 grosime medie
4 0,8 30
5 0,8 40 . .
5 0.9 35 De grosime medie
7 0,9 45
8 1,0 40
9 1,0 50 Groase
10 1,2 50
11 1,6 75
12 18 80 Grele

Acele pentru stopat — sunt lungi si medii ca grosime, cu

varful ascutit.

Acele pentru tapiserie — sunt cu urechea mare si varful
rotunjit, care nu perforeaza, ci deplaseaza fibrele materialului.

Acele pentru brodat sunt cu varful usor rotunjit, tija bine

lustruitd pentru a asigura o intrare liberd a acului 1n tesdturd, urechea acului are forma ovala si

este bine prelucrata pentru a facilita introducerea mai multor fire de ata.

Acele pentru prelucrarea pieilor au varful piramidal.

Acele pentru insailare sunt lungi si subtiri.

Acele pentru lucrul cu fire din ldnd sunt groase, de lungime medie, cu varful rotunjit si

urechea ovala mare.



Acele pentru brodat cu margele sunt subtiri, avand
aceeasi grosime pe toatd lungimea sa (este important pentru
trecerea acului prin orificiul margelei cu diametrul mic).

Acele pentru persoane cu deficiente de vedere au

urechea deschisa in partea superioard si permite introducerea

usoara a atei.
Acele de sac sunt groase si lungi, destinate pentru a coase si repara produse din tesaturi rigide.

Acele de sigurantd au diverse forme si marimi.
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vestimentare.

Pernuta pentru ace este destinatd pentru . '

pastrarea acelor manuale si a celor de siguranta.

Aceasta poate fi substituitd prin magnet.

Degetarul este instrumentul destinat protejarii degetului mijlociu al
mainii de intepatura acului in timpul lucrului. El este confectionat din diverse

materiale si selectat in functie de diametrul degetului mijlociu al mainii cu

care se lucreaza. Degetarele pot fi acoperite sau descoperite, precum si inchise

sau deschise.

Ustensila pentru introducerea atei in ac usureaza
procesul in cazul in care acul este subtire si are urechea mica. “

Foarfecele de croitorie se utilizeaza la croirea reperelor,
crestarea lor, taierea capetelor atei si la tdierea hartiei din care
se confectioneazd sabloanele. Lamele lor sunt confectionate

din otel si sunt bine ascutite pe toata lungimea. Foarfecele se

marcheaza prin numere §i se selecteaza in dependenta de

operatia care se executa si tipul materialului.

Creta de croitorie serveste pentru trecerea liniilor de
contur si semnelor de control in timpul croirii §i executarii
probei produsului de imbracdminte pe figura clientului.

Grosimea liniilor de contur trebuie sa nu depaseascad 0,15 cm.

Creta are margini subtiri si nu lasa urme pe maini. Creta de croitorie se produce de diverse culori.
Culoarea cretei se selecteaza in functiec de culoarea materialului din care se confectioneaza

produsul astfel, incat urma lasata de cretd si fie bine vizibild pe suprafata materialului. In cazul



lucrului cu materiale de culori deschise se recomanda de verificat pe o margine de material daca
linia lasatd de cretd se indeparteaza usor si nu lasa urme. Creta poate fi inlocuitd cu o bucata de
sdpun bine uscat.

Panglica centimetrici este utilizatd pentru preluarea
masurdtorilor de pe corpul uman, pentru a masura dimensiunile
reperelor.

Panglica centimetrica traditional are lungimea de 1,5 metri. Se

recomanda utilizarea panglicilor confectionate din materiale cu

stabilitate
dimensionala ridicatd. La ambele capete ale panglicii trebuie sa fie fixate elemente metalice care
le protejeazd. Ambele fete ale panglicii sunt gradate in centimetri si milimetri.
Cutitag pentru desfacerea cusdturilor.

Este o ustensila cu lama curbata. Cutitasul /

poate fi folosit si la taierea butonierelor.

Trusa/recipient din plastic, lemn, tesatura
pentru pastrarea instrumentelor, ustensilelor si a
materialelor  auxiliare necesare pentru

confectionarea produselor vestimentare.

Marcator rotativ cu lama si maner utilizat pentru
marcarea pe tesaturd a liniilor de contur. Existd mai multe
tipuri de marcatoare rotative:

- cu lama zimtata, care lasd In urma sa linie punctatd;

- cu lama lisa (netedd), care se foloseste la marcarea
liniilor pe tesaturi subtiri, transparente si cu desen
marunt;

- cu lama dubla, care permite marcarea simultana a

liniei de coasere si a adaosului tehnologic.

Distanta dintre lame poate fi reglata in functie de valoarea adaosului tehnologic prin intermediul
distantierului. Acesta permite economisirea timpului la croirea reperelor.

Hartia indigo este necesara pentru

transferul liniilor de contur ale sabloanelor \

pe tesdaturd cu ajutorul marcatorului

rotativ. Hartia indigo este de diverse

culori, care se selecteaza in functie de

culoarea materialului in asa mod incat



linia lasata pe material sd fie vizibila. Particularitatea distinctd a hartiei indigo utilizatd in
industria de confectii constd 1n faptul, cd urma ldsatd de aceasta pe materialul textil se
indeparteaza cu apa.

Tarusul este realizat din lemn, metal, plastic sau os, este
asemanator unui fus subtiat la un capat, cu lungimea de 10...15
cm. Este destinat pentru indreptarea colturilor bizetilor, gulerelor
si a marginilor fasonate ale diverselor repere (mansete, clape,

laisturi etc.). Cu ajutorul tarusului se pot inlatura si cusaturile

provizorii (de insailare).
Covoras pentru croire de diverse
dimensiuni suprafata caruia este
grilatd in scopul facilitarii croirii

reperelor mici de forma regulata.

Cutitul rotativ serveste pentru croirea reperelor 1n situatiile cand se impune o

precizie 1naltd acestei operatii. Lama amplasatd strict vertical necesitd .Q
utilizarea covorasului pentru croire in scopul protejarii suprafetei mesei de - ‘
croit.

N 1. Completeaza spatiile libere numind instrumentele si ustensilele necesare:

* pentru preluarea masurilor de pe corpul uman se utilizeaza

= pentru evitarea deplasarii reperelor la imbinare se utilizeaza

* pentru protejarea degetului de Tmpunsaturi se utilizeaza

= pentru transferul liniilor de contur de pe tiparul pe hartie se utilizeaza

* pentru croirea reperelor si crestare se utilizeaza

2. Ana a venit la atelier pentru a scurta o fusta. Selecteaza instrumentele

necesare pentru realizarea lucrarii. Explica alegerea.

CARACTERISTICA SI CLASIFICAREA PUNCTELOR $I TIGHELELOR MANUALE
Pentru confectionarea produselor de imbracaminte Se utilizeaza lucrari manuale, mecanice si

umidotermice.



La confectionarea imbracamintei sunt utilizate diverse imbinari: cu ata, prin termolipire si

prin sudare.

Imbinarea cu ati se realizeaza prin intermediul cusiturilor.
Cusdtura reprezinta asamblarea a doua sau mai multor straturi de material prin tighel.

Tighelul este un rand consecutiv de puncte si se caracterizeaza prin numarul de ate

(superioare si inferioare) care il formeaza, lungimea si latimea punctului (in milimetri).

Punctul este un element de structura a tighelului obtinut prin impletirea atelor dintre doua

impunsaturi a materialului cu acul.

prin lungimea sectorului de ata x, vizibil pe
suprafata materialului, si intervalului y, invizibil

pe suprafata materialului (vezi figura 3.1).

determina prin numarul de puncte (np) in 1 sau 5

cm. a tighelului (vezi figura 3.1).

Lungimea punctului (Lp) se determina

Frecventa/desimea punctelor (Dp) se

Lp — lungimea punctului
X — lungimea pasului

y — distanta dintre pasi
I, — indltimea punctului Figura 3.1. Parametrii tehnologici ai
np— numarul de puncte elementelor tighelului

Distanta de la marginea reperului pdna la tighel reprezinta latimea cusaturii (figura 3.1).

Cusaturile manuale pot fi temporare sau permanente. Cele temporare servesc pentru unirea

provizorie a detaliilor produselor de Tmbracdminte, iar cele permanente se utilizeazd pentru

imbinarea elementelor sau pentru ornamentarea produselor de imbracaminte.
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In functie de structuri si destinatie punctele manuale se clasificd in:
Puncte drepte (de insailare sau copiere);

Puncte oblice (de insailare sau fixare);

Puncte in forma de lat;

Puncte de coasere a furniturii;

Puncte cruciforme;

Puncte de festonare.

TS

Tema 2



REALIZAREA CUSATURILOR MANUALE

Sa realizeze cusaturi manuale cu diverse instrumente si ustensile respectand
cerintele tehnice.

A
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Studiind acest modul vei fi capabil: A8

e Intaritura
e sa selectezi instrumentele necesare pentru realizarea e Puncte drepte
cusaturilor manuale e Puncte oblice
e sa executi cusaturi manuale utilizate la
confectionarea imbracamintei
e si enumere parametrii tehnologici a cusaturilor

e Puncte in forma de lat
e Puncte de coasere a

manuale furniturii
e sa verifici calitatea executarii cusaturilor manuale e Puncte cruciforme
e sa depistezi defectele aparute in urma realizarii e Puncte de festonare

cusaturilor manuale
e sa remediezi defectele aparute in urma realizarii
cusaturilor manuale

Procesul de realizare a cusaturilor manuale poate fi divizat in trei etape:
v’ pregatirea pentru realizarea lucrarilor;

v' realizarea tighelului;

v' verificarea calitatii realizarii tighelului.
Cusaturile manuale se executi la masa de lucru. Inainte de a incepe activitatea este necesar de
a verifica prezenta mostrei de material/reperelor croite si a trusei cu instrumente si ustensile.
Cusaturile manuale se realizeaza cu acul si ata, dimensiunea careia este egald cu lungimea dubld a
antebratului sau cu 60...70 cm (vezi figura 3.2 a). La introducerea atei in ac el este tinut in mana
dreapta si ata in stanga (vezi figura 3.2 b). Capatul atei se introduce in urechea acului.
Pentru a evita descoaserea tighelului, la inceputul si sfarsitul cusaturii ata se fixeaza cu doua

trei puncte suprapuse sau cu ajutorul unui lat (vezi figura 3.2 c).
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Figura 3.2. Parametrii tehnologici ai elementelor tighelului

Etapa de pregitire pentru realizarea lucrarilor manuale prevede:

asigurarea tinutei vestimentare adecvate (imbrdcarea uniformei, strAngerea parului,
incheierea mansetelor etc.);

organizarea suprafetei de lucru (inlaturarea obiectelor inutile de pe masa de lucru);
pregatirea trusei cu instrumente si ustensile, a materialelor necesare;

reglarea inaltimii scaunului conform cerintelor ergonomice.

Etapa de realizare a cusaturilor manuale se constituie din:

La

executare

introducerea atei in ac;

pregatirea reperelor;

realizarea tighelului;

realizarea lucrarilor manuale se impun cerinte tehnice si parametri tehnologici de

a acestora, prezentate in tabelul 3.2 din lectia 1.

Etapa de verificare a calitatii realizarii tighelului prevede:

examinarea aspectului exterior al tighelelor in vederea stabilirii uniformitatii punctelor,
tensiondrii adecvate a atei in tighel si respectarii parametrilor tehnologici impusi;
identificarea defectelor;

remedierea defectelor depistate.

Este important sa se mentind ordine pe suprafata de lucru pe tot parcursul zilei de munca.

Al
A
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ORDINEA DESFASURARII LUCRARITI.

1. Raspunde la intrebarile de evaluare in scopul consolidarii cunostintelor teoretice

privind cusaturile manuale.

2. Realizeaza cusaturi manuale cu puncte: drepte, oblice, in forma de laf, de coasere a

furniturii, cruciforme si de festonare. Verifica calitatea cusaturilor manuale executate

si remediaza defectele depistate.

3. Perfecteaza raportul privind realizarea lucrarii practice.

1. INTREBARI DE EVALUARE:

1. De ce trebuie respectate regulile de securitate la realizarea lucrarilor
manuale?

2. Conform caror criterii se selecteaza acele manuale pentru confectionarea
produselor de imbracaminte din materiale subtiri si de grosime medie?

3. Ce factori influenteaza alegerea finetii atei pentru executarea lucrarilor
manuale?

4. Care sunt cerintele impuse pentru marcarea liniilor la desenarea

contururilor (incadrarea) reperelor pe suprafata materialului?



5. Care este procedura de inlaturare a atei cusaturilor provizorii?
6. Ce cerinte tehnice se impun la fixarea acelor de sigurantd pe reperele ce
necesita prelucrare?
7. Care este destinatia degetarului?
8. Cum se selecteaza degetarul?
9. Care sunt parametrii tehnologici ai elementelor tighelului?
10. Ce tipuri de cusaturi manuale se folosesc la confectionarea produselor de
imbracaminte?
2. REALIZEAZA CUSATURI MANUALE
Aceasta lectie practica prevede executarea urmatoarelor tipuri de cusdturi manuale: cu puncte
drepte, oblice, de coasere a furniturii.
Pentru realizarea cusaturilor manuale pregateste 16 bucati de tesatura cu dimensiunile 24x18

cm.

Pentru realizarea punctelor drepte traseaza pe 7 mostre 7 linii

drepte pe toatd latimea cu distanta intre ele de 3,0 cm cu ajutorul

riglei si cretei de croitorie.

Pentru realizarea punctelor oblice trasecaza pe 6 mostre 14

linii drepte pe toatd latimea cu distanta Intre ele consecutiv de 2 si 1

cm.

Traseaza pe o mostra 2 linii pe toatd lungimea la distanta de 3

cm de la margine.

Mostra preconizatd pentru coaserea furniturii se obtine prin

suprapunerea a doud bucati de tesatura.

Fiecare tip de cusatura va fi realizat pe mostra separata tinand cont de liniile trasate.

Studiaza cu atentie recomandarile metodice pentru executarea tighelelor si cusaturilor
manuale. Realizeaza cusaturile conform recomandarilor metodice, ghidurilor de performantd si
mostrelor. Verifica calitatea executirii cusiturilor manuale conform cerintelor tehnice. In cazul
identificarii defectelor, acestea urmeaza a fi remediate. La finele realizarii cusaturilor manuale
faceti ordine la locul de munca.

3. PERFECTAREA RAPORTUL PRIVIND REALIZAREA LUCRARII PRACTICE.

Raportul privind realizarea lucrarii practice se prezinta pe hartie formatul A4. Mostrele
realizate se fixeaza cate una pe colile de hirtie. In partea superioard a colii se indica denumirea

fiecarei cusaturi.
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Intrebari de autoevaluare:

1. Numeste conditiile optime de pastrare a acelor manuale si celor de sigurantd in timpul

executarii lucrarilor manuale?

2. Enumerd asemdnarile si deosebirile dintre cusaturile de insdilare drepte, oblice si

cruciforme? Prezentati raspunsul utilizand tehnica ,,Diagrama Wenn”.

cusdturile de
insailare
drepte

cusaturile
de insailare
cruciforme

cusdaturile
de insailare
oblice

3. Descrie etapele de pregatire pentru realizarea operatiei de insailare?

4. Noteaza valorile recomandate ale punctelor pentru urmatoarele operatii:

v' 1insailarea reperelor farad pozitionarea unuia dintre ele — cm
v' 1insailarea reperelor cu pozitionarea unuia dintre ele — cm
v' insailarea de fixare fard pozitionarea reperelor — cm
v' insdilarea de fixare cu pozitionarea reperelor — cm

5. Argumenteaza necesitatea executarii intdriturilor la inceputul si

sfarsitul cusaturilor

manuale?
:J GLOSAR DE TERMENI!
Termenul Definitia
Cusitura Asamblarea a doua sau mai multor straturi de material prin tighel.

Tighel Un rand consecutiv de puncte si se caracterizeaza prin numarul de
ate (superioare si inferioare) care il formeaza, lungimea si latimea
punctului (in milimetri).

Punct Un element de structura a tighelului obtinut prin impletirea atelor

dintre doua impunsaturi a materialului cu acul.

Insailarea de asamblare

Unirea provizorie a doud sau mai multe repere de dimensiuni si cu
contururi similare asezate fata la fatd cu marginile suprapuse.




Insailarea de aplicare

Unirea provizorie a doud repere de dimensiuni diferite cu punct
oblic sau drept.

Insailarea de fixare

Fixarea provizorie a marginii prelucrate si intoarse a reperului prin
tighel manual cu punct oblic pentru mentinerea formei conferite.

Insailarea de tivire

Fixarea provizorie a marginii indoite a reperului, a pliurilor,
penselor etc. prin tighel manual cu punct drept.

Insailarea de innadire

Unirea provizorie a reperelor mici cu cele mari cu punct drept.

Insailarea de montare

Unirea provizorie a doua repere pe contur curbiliniu.

Insailarea de aplatizare

Fixarea adaosurilor tehnologice de reperul de baza cu puncte oblice
permenente.

Surfilarea Prelucrarea marginilor reperelor cu puncte oblice permanente in
scopul protejarii de desirare, prelucrarea butonierelor tdiate cu punct
de festonare.

Tivirea Prelucrarea terminatiei indoite a reperelor cu puncte permanente
oblice invizibile pe fata produsului.

Coaserea Fixarea reperelor mici sau a furniturii pe reperele de baza cu puncte

permanente.

Téierea marginilor n
zig-zag

Prelucrarea marginii reperelor cu foarfece zig-zag.

Crestarea

Realizarea taieturilor scurte neajungand pana la tighel.

Elevii vor elabora un glosar similar de termeni care urmeaza a fi atasat la portofoliul personal

al elevului. Daca elevii vor gasi si alti termeni, ii vor adauga la sfarsitul listei.

Y
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Tema 3

LUCRARI MECANICE

Sa realizeze lucrari mecanice cu diverse utilaje tehnologice respectand cerintele
tehnice si cele de securitate in munca.




Studiind acest modul vei fi capabil: * Utilg)

tehnologic
e sa clasifici utilajul pentru confectionarea produselor de e Cusatura mecanica
imbracaminte; e Instalatie
e sa distingi utilaje pentru confectionarea produselor de ® Magina de cusut
imbracaminte; e SDV

e sa compari utilajele pentru asamblarea produselor de
imbracaminte.

In procesul de confectionare a produselor vestimentare lucririle mecanice
constituie circa 60% din timpul consumat pentru prelucrare. Aceste lucrari sunt realizate prin
intermediul utilajelor tehnologice, care reprezinta un ansamblu de mecanisme, instalatii, masini ce
functioneaza dupa un regim proiectat pentru efectuarea unei anumite lucrari sau pentru asigurarea
procesului de lucru.

La realizarea acestor lucrari ponderea principald o constituie cusdturile mecanice, prin care se
asigurd procesul de imbinare pe cale mecanicd a doua sau mai multe repere vestimentare care pot fi
realizate la masini de cusut care au o viteza de coasere mai mare sau mai micd. Astfel, utilizarea
masinilor de cusut permite reducerea timpului de confectionare, facilitarea procesului de coasere,
asigurarea calitatii produselor de imbriacaminte finite, conditioneazd cresterea esentiala a
productivitatii muncii si inlocuirea treptatd a muncii manuale cu cea mecanica. Productivitatea
masinii este in medie de 300-400 Tmpunsaturi/min, acestea variind dupa tipul materialului, deci la
coaserea materialelor subtiri si semigroase numdrul de impunsaturi este maxim, iar pasul cusaturii
mic. La materialele groase, numarul de impunsaturi este minim si pasul cusaturii mare. Rolul
masinii de cusut in procesul de productie contemporan este substantial, deoarece realizarea
cusaturilor de asamblare si fixare a detaliilor de Imbracaminte se realizeaza numai prin cusaturi
mecanice.

CARACTERISTICA ST CLASIFICAREA CUSATURILOR MECANICE

Cusaturile mecanice prezintd urmatoarele caracteristici: au o rezistentd mecanica ridicata, un
aspect placut, determinat de uniformitatea pasilor de cusatura si de presiunea uniforma a straturilor
de material in timpul coaserii; desimea impunsaturilor este variabila si poate fi reglata in functie de
cerintele tehnologice; se pot executa cu precizie inaltd atit ca linie de coasere cat si ca mod de
fixare in dispozitivul de coasere al masinii; se pot realiza cu mai multe fire; pot fi utilizate la diferite

operatii din procesul tehnologic (prelucrare, asamblare, finisare).
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% Classification and terminology”, cusatura este definitd ca
a)

fiind unitatea structurala rezultata prin intrabuclarea (figura
@ S 3.3,a), interbuclarea (figura 3.3, b) sau impletirea (figura
%@[ b) 3.3, ) unuia/mai multor fire sau bucle ale firului/firelor, in

|r1 M A profunzimea sau pe suprafata materialului.

c)

Figura 3.3 Principii de formare a
cusaturilor

Dupa cum s-a mentionat, cusdturile mecanice sunt
realizate prin intermediul masinii de cusut. Acestea prezinta
o varietate foarte mare, determinatd de caracteristicile
tehnologice si tehnice specifice. Astfel, dupa productivitate
deosebim masini de cusut de uz casnic si masini industriale.

Conform criteriului de specializare masinile de cusut se divizeaza in:

V' magini de cusut liniare destinate pentru executarea unui spectru larg de operatii tehnologice
de asamblare.

v' masini de cusut specializate, adaptate scopului tehnologic, sunt destinate pentru executarea
unei anumite operatii, realizarea careia implicd utilizarea SDV-urilor (sculelor si
dispozitivelor valorificatoare) sau mecanismelor suplimentare (de exemplu: asamblare+taierea
marginii materialelor, asamblarea reperelor cu doua tighele paralele, bordisirea marginilor
reperelor etc.) ce sunt instalate suplimentar la masina de cusut liniara.

v' masini de cusut speciale au o constructic speciald si sunt destinate pentru executarea
anumitor operatii speciale (de surfilare a marginilor materialelor, de surfilare a butonierelor,
de coasere a nasturilor, de brodat etc.).

Varietatea de operatii tehnologice din care se constituie procesul de confectionare a
produsului vestimentar impune aplicarea mai multor tipuri de cusaturi cu aspect exterior diferit, cu
destinatie diferita, executate la masini diferite. Acestea difera si prin principiul de obtinere a
cusiturii, prin numirul de fire implicate, prin domeniul de utilizare. In tabelul de mai jos este

prezentata clasificarea cusaturilor mecanice in functie de forma punctului de coasere.



Tabelul 3.3. Clasificarea cusaturilor mecanice in functie de forma punctului de coasere

Denl{mlrga Modul de realizare Cusétura in sectiune Mostra cusaturii Utilajul utilizat Domenil de
cusaturii i utilizare
1 2 3 4 5 6

Cusaturi tighel
liniar
(de suveica)

Realizate din doua
sisteme de fire pe
principiul  impletirii,
avand acelasi aspect pe
ambele fete ale
materialului

Cusaturi simple cu un
singur punct de coasere, la
care se folosesc masini cu
un ac.

Operatii de asamblare a
produselor din tesaturi.
Cusaturi de asamblare si
montare.

Cusaturi tighel
liniar
dublu/multiplu
(de suveica)

Cusaturi cu doud sau
mai multe puncte
paralele de coasere

Operatii de asamblare a
produselor din tesaturi
rigide

Cusatura
tighel in zig-
zag

Realizate din doua
sisteme de fire pe
principiul  impletirii,
avand acelasi aspect pe
ambele fete ale
materialului

Surfilarea marginilor
detaliilor, cusaturi de
ornamentare




Tabelul 3.3. Continuare

1

2

6

Cusaturi 1n lant

Formate din unul sau
mai multe fire pe
principiul intrabuclarii
avand aspect de tighel
pe fatd si lantisor pe
dosul materialului
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Asamblarea reperelor
produselor vestimentare
realizate din materiale
elastice

Cusdturi 1n lant
in zig-zag

Asamblarea reperelor
produselor vestimentare
realizate din materiale
elastice

Cusaturi feston

Cusatura triploc/de
surfilare realizate din
doua sau mai multe
sisteme de fire pe
principiul interbuclarii

http:/A-stile.info

Cusaturi de surfilare a
marginilor, de asamblare si
surfilare a produselor din
tricot

butoniere festonate

Butoniere cu cap rotund,
butoniere simple pentru
incheierea produselor din
tesaturi si tricoturi,
butoniere de ornamentare




Tabelul 3.3. Continuare

1 2 6
Cheite Coaserea cheitelor, fixarea
adaosurilor pentru cusaturi.
Broderii Cusaturi de brodare si de

ornamentare a detaliilor
produselor de
imbracaminte

Cusatura de

Cusaturi de acoperire si

Finisarea terminatiilor

acoperire format tivuri realizate produselor din materiale
(uberdec) din trei sau mai multe elastice, asamblarea
sisteme de fire pe detaliilor cu margini
principiul alaturate/suprapuse,
interbuclarii. aplicarea benzilor elastice
Caracteristica pe articole de corsetarie
principala este
acoperirea
materialului pe ambele
fete ale cusaturii
Cusaturi Se realizeaza cu unul Executarea tivurilor la
ascunse sau doua fire, invizibile produse vestimentare din

pe fata produsului

tesaturi.




Tabelul 3.3. Continuare

6

1 2
Cusaturi de | Se realizeazd cu un fir
fixare a|de ata vizibila pe
nasturilor si | interior

accesoriilor.

Coaserea nasturilor pentru
incheierea produselor din
tesaturi si tricoturi.




Cusaturile prezentate anterior sunt formate prin interactiunea a doud componente

principale ale masinii de cusut: mecanismul acului si mecanismul suveicii sau cel al apucétorului

debitor-intinzator.

—

Figura 3.3. Formarea cusaturii mecanice:

a. tip suveica; b. tip lant

SDV — URI PENTRU MASINI DE CUSUT

Exista o serie de scule si dispozitive valorificatoare asa numite SDV-urilori ce se instalaeza

suplimentar la masina de cusut liniard pentru executarea unei anumite operatii, realizarea careia implica

utilizarea.

Dispozitiv cu ghidor — se utilizeaza
pentru realizarea cusaturilor paralele
la distanta stabilita. Poate fi folosit si
la realizarea lucrarilor de matlasare.

Talpita pentru matlasare sau coasere ,,cap la
cap” — conducatorul/ghidorul din fata al
talpitei  distribuie marginile materialelor
asigurind asamblarea reperelor strict pe linia
marginii. Este indispensabild in aplicarea
cusaturilor decorative.

Talpita pentru asamblare liniard — se
utilizeazd pentru asamblarea reperelor
din  materiale  subtiri.  Suprafata
inferioara este plata, ce asigura presarea
materialului. ~ Orificiul mic  pentru
trecerea acului omite scaparea de puncte
si tensionarea tighelului.

Talpita din teflon — permite asamblarea
reperelor din materiale din piele naturald
ori artificiala. Datoritd materiei prime
din care este confectionatd, aceasta
alunecd cu usurintd peste straturile de
materiale.




Talpita cu role — insasi denumirea presupune
prezenta rolelor, care aluneca peste suprafata
groasd a cusdturilor si straturile neuniforme
ale materialului. Se utilizeazd pentru
asamblarea reperelor din materiale groase,
piele si 1inlocuitori de piele; rolele usor
miscindu-se printre talpitd si transportorul de
material.

Talpita pentru formarea cretilor — este
utilizatd pentru formarea rapidd si
uniformd a cretilor moi din materiale
subtiri. Cretii se formeaza doar pe un
singur strat de material.

Talpita pentru fixarea fermoarului — cu
ajutorul acestui dispozitiv fermoarul se
fixeaza din orice directie. Marginea talpitei
ghideaza fermoarul n scopul pozitionarii
corecte a acestuia.

Talpita care ,face pasi” — are suprafata
inferioara zimtata, ce omite deplasarea
stratului superior de material fata de cel
inferior. Este utild pentru realizarea
cusaturilor voluminoase si matlasare.

Talpita pentru formarea pliurilor — este
utilizatd pentru formarea cretilor de
diferite adancimi din materiale subtiri.
Pliurile se formeaza doar pe un singur
strat de material.

Talpita pentru fixarea benzii elastice — se
utilizeaza la  prelucrarea  elementelor
produselor vestimentare in zonele taliei,
minecilor i a

soldurilor, terminatiei

produsului.

Talpita pentru fixarea fermoarului ascuns — se
utilizeaza  la  confectionarea  produselor
vestimentare din materiale de diferite grosimi.
Télpita deplaseaza usor dintii fermoarului
inaintea acului, ce permite fixarea lui cit mai
aproape de dinfi.



Talpita pentru tivirea marginilor — se
marginilor
cretilor

utilizeaza la  prelucrarea
inferioare a  volanelor i
preformdnd 1n mod automat marginile
materialelor subtiri la 0,2 cm.

Talpita pentru realizarea cusdturii Cu punct ascuns
— are In centru un gidor §i trei crestdturi in partea
inferioard. In timpul realizdrii cusiturii marginea
preformata a materialului se apropie dens de ghidor,
iar crestaturile talpitei omit aderarea nedoritd. Acul
trece peste ghidor, creand tensiune slaba firului
superior. In asa mod se obtine cusitura invizibild pe

fata materialului.

3

Talpita cu ghidor pentru fixarea

snurului. Dispozitivul are orificii
speciale pentru fixarea si
directionarrea  snurului.  Printr-0

singura operatie se pot fixa 1..3
snururi.

Talpita pentru bordarea marginilor — se
foloseste la  prelucrarea  marginilor
reperelor cu bordura. Dispozitivul infasura
bordura si o indreapta spre ac. Poate fi
utilizata si la realizarea cusaturii zig-zag.
Latimea bordurii poate fi de 1,0... 1,4 cm.

Talpita pe senile — promoveaza efectiv
materialele grele cum ar fi pielea si vinilul,
precum si tricoturile si nu permite in timpul
asamblarii alunecarea sau formarea pliurilor
nedorite. Din contul inclinarii in stinga-dreapta
suprafata talpitei capteaza materialul. ldeala
este pentru asamblarea reperelor in zonele cu
diferenta de grosime a straturilor, indeosebi la
asamblarea materialelor de grosimi mari.
Talpita poate contine: ghidor pentru realizarea
cusdturii cu punct ascuns, ghidor pentru
realizarea cusaturilor bordurale, ghidor pentru
realizarea cusaturilor de tivire de diverse latimi.

Talpita pentru fixarea benzii - este destinata
pentru fixarea benzii decorative si paietelor pe
reperele produselor de imbracaminte. Panglica se
introduce in orificiul ghidorului si se trece un pic
dupa talpita, apoi se selecteaza tipul cusaturii.



Talpita pentru fixarea cantului - este
destinata pentru fixarea cantului. O parte
a acestuia se afld sub canelura stingd pe
suprafata inferioara a talpitei pentru a-i
permite trecerea cu usurintd peste stratul
gros al materialelor.

Talpita cu ghidor pentru realizarea
fronseurilor — se utilizeaza la garnisirea
reperelor produselor de imbracaminte. Pentru
obtinerea liniilor ideale canalele talpitei
coincid cu fronseurile realizate anticipat.

Talpita pentru stopat/pentru broderie — se
utilizeaza pentru realizarea lucrarilor de
broderie, stopare, matlasare i asigura
formarea calitativd a tighelului; deasemenea
reduce numarul de pasi scapati si tensionarea
tighelului, protejeaza degetele 1n timpul
trecerii straturilor de materiale sub ac. Talpita
este transparentd, ce asigurd vizibilitatea
tighelului.

Talpita pentru fixarea gnurului din biser — este
utilizatd la garnisirea produselor vestimentare cu
snur din biser. Snurul se fixeaza prin cusatura
zig-zag, lungimea si latimea pasului al caruia se
seselcteaza in asa mod, ca punctele cusaturii sa
treaca printre biser.

Talpita pentru realizarea aplicatiilor — este
mai scurtd special pentru a manevra pe
margini in timpul fixdrii aplicatilor. Talpita
este transparentd pentru a duce controlul
asupra procesului de coasere.

Dispozitiv pentru realizarea cusdaturilor
pe contur de cerc — se utilizeaza la
realizarea lucrarilor de ornamentare. Pot
fi folosite cusdturile mecanice cu punct
drept, zig-zag sau chiar monograme.
Diametrul cercului la fel se regleaza si
poate ajunge pina la 26 cm.



Talpitd  transparenta pentru realizarea
butonierelor — se utilizeaza chiar si in zonele
cu spatiu limitat pentru manevrare, cum ar fi
mangsetele, deoarece suprafata talpitei aluneca

cu usurinta.

Talpita pentru realizarea butonierelor
cu snur — se utilizeaza pentru realizarea
buronierelor la produsele vestimentare
din materiale subtiri. Snurul, in cazul
dat 1indeplineste functia de a face
butoniera mai rezistenta.

Talpita pentru coaserea nasturilor — se
utilizeaza pentru coaserea nasturilor fara
piciorus. Suprafata inferioara este din cauciuc
si are fixate prin parti doud placi pentru
omiterea lunecdrii nasturelui in timpul
coaserii.

1. Enumera tipurile de cusaturi mecanice dupa forma punctului de coasere.
2. Compara tighelele formate in baza principiilor de ,interbuclare” si
»intrabuclare” in procesul de formare a cusaturilor in lant.
3. Propune tipuri de butoniere festonate pentru produsele de Imbricaminte
date:
v’ camasa pentru barbati;
v' jacheta pentru femei;
v’ palton pentru adolescenti.
4. Ai decis sa deschizi un atelier mic pentru repararea imbracamintei. Ce
tipuri de masini de cusut vei procura in primul rand? De ce?

CERINTE TEHNICE DE EXECUTARE A LUCRARILOR MECANICE
Calitatea produsului confectionat depinde de calitatea executarii lucrarilor mecanice,
asigurata prin respectarea unui sir de cerinte tehnice, dupa cum urmeaza:
1. Toate tighelele interioare se executa cu atd de aceeasi culoare cu fata materialului.
2. Tighelele mecanice trebuie sa fie uniforme, cu firele de ata corect tensionate, fara scapari
de coasere.
3. Numarul atei, a acelor pentru masina de cusut si desimea pasilor se selecteaza in

corespundere cu normativele standardelor.




4. La confectionarea produselor de imbracaminte din materiale de lana ori matase toate
tighelele exterioare deschise, butonierele si cheitele se executd cu atd de matase ori
sintetica.

5. Capetele firului superior la tighelele decorative se scot pe fata si se intaresc in mod manual

6. La inceputul si sfirsitul tighelelor interioare se executa intariturd dubla in directie opusa cu
lungimea de 0,7...1,0 cm.

7. La aplicarea tighelului pe contur inchis marginile tighelului trebuie sa se suprapunad cu
1,5..2,0cm.

8. Latimea cusaturilor mecanice se stabileste in functie de tipul materialului si tipul cusaturii,
si trebuie sa fie de aceeasi marime pe toatd lungimea.

9. Asamblarea reperelor, aplicarea lor, aplicarea tighelelor decorative se executd utilizdnd
riglele de ghidare. Liniile decorative se marcheaza pe reper cu ajutorul sabloanelor
auxiliare ori a florarelor.

10. Asamblarea reperelor croite pe acelasi fir (de urzeald, bataturd ori bie) se executd din
partea oricarui reper, insa apare necesitatea de a sustine reperul inferior cu mana pentru a
evita ajustarea acestuia.

11. La asamblarea a doua repere dintre care unul este croit pe fir drept, iar celalalt — pe bie,
reperul croit pe bie se plaseaza in jos (spre transportorul de material).

12. Daca lungimea unui reper este mai mica decat a celuilalt, atunci la asamblare acesta se
pozitioneaza de asupra.

13. La asamblarea a doua repere din tesaturi de grosime diferita inferior se plaseaza reperul din
material mai gros.

14. La asamblarea a doua repere cu pozitionarea unuia dintre ele, reperul care urmeaza sa fie
pozitionat reprezintd stratul inferior plasat pe transportorul de material.

15. La asamblarea a doua repere cu pozitionarea maxima a unuia din ele, reperul care urmeaza
sa fie pozitionat reprezinta stratul superior in scopul verificarii calitdtii asamblarii.

16. Rezervele cusaturilor deschise in produsele din materiale desirabile se surfileaza cu ate
sintetice, fie se bordisesc sau se prelucreaza cu cusatura marginala cu margini indoite.

17. Firele superior si inferior ale cusaturii trebuie sa se impleteasca intre straturile de material.

18. Pe linia cusaturii nu se admite incretirea materialelor.

19. In timpul asamblarii adaosurile tehnologice ale reperelor se pozitioneaza in dreapta acului,

iar reperele propriu-zise— spre stanga.

REGULI DE SECURITATE LA REALIZAREA LUCRARILOR MECANICE

1. Lumina trebuie sa cada pe suprafata de lucru din fata sau din partea stanga.

2. Scaunul se pozitioneaza in fata dispozitivului acului.
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de siguranta.

Se interzice amplasarea obiectelor strdine pe masa de lucru a masinii de cusut.

Distanta dintre lucrator si masina de cusut trebuie sa fie de 10...15 cm.
Picioarele se sprijind cu toatd suprafata talpii pe podea sau suport.
Parul se leaga sau se strange sub basmaua de protectie.

Inainte de a incepe lucrdrile mecanice se verifica daca n-au ramas in repere ace manuale si

Se interzice apropierea de partile rotative ale masinii de cusut pe parcursul functionarii

acesteia.

7. Urmdriti pozitia corectd a membrelor superioare, inferioare si a corpului pe parcursul

executarii lucrarilor mecanice.

8. Inainte de a incepe lucrul la masina de cusut verificati integritatea organelor de lucru ale

acesteia.

9. Fiti prudent cu pedala masinii de cusut, apasati pe ea lin fara bruscari.

10. Toate operatiile de pregétire a masinii de cusut catre executarea cusaturilor si de reglarea a

acesteia se realizeaza la masina in stare deconectata.
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1. Ce reguli de securitate trebuie respectate la realizarea cusaturilor

mecanice?

2.Cum te vei pregati de realizarea lucrarilor mecanice? Ce tinutd
vestimentara vei adopta?

3. Unde vei pastra telefonul mobil si foarfecele pentru lucrdri manuale in

momentul executarii cusaturilor mecanice?

GLOSAR DE TERMENI!

Termen

Definitia

Utilaj

un ansamblu de mecanisme care functioneaza dupa un regim proiectat.

Utilaje tehnologice

un ansamblu de mecanisme, instalatii, masini ce functioneaza dupa un regim
proiectat pentru efectuarea unei anumite lucrari sau pentru asigurarea
procesului de lucru.

Instalatie

un sistem tehnic unitar care serveste la efectuarea aceleiasi operatii.

Masina

un sistem tehnic cu diverse elemente care efectueaza un lucru mecanic.




Masina de cusut utilajul destinat pentru unirea si prelucrarea reperelor produselor de
imbracaminte.

Dispozitiv ansamblu de piese legate intre ele intr-un anumit fel care indeplineste o
functie bine determinata intr-un sistem tehnic.

Cusatura mecanica | reprezinta procesul de imbinare a doua sau mai multe repere vestimentare si
sunt realizate la masini de cusut.

Tema 4

FORMAREA TIGHELULUI LA MASINA LINIARA

Studiind acest modul vei fi capabil:

e Instalatie

e sa distingi mecanismele de formare a tighelului la e Utilaj tehnologic
maginile de cusut; e Masina de cusut

e sd identifici rolul organelor de lucru ale masinii de
cusut, care participa la formarea tighelului;

o sadetermini calitatea tighelului;

e saremediezi defectele cusaturilor.

In procesul de confectionare a produselor vestimentare se utilizeaza
magini de cusut electrice, care, datoritd constructiei sale, executa tighele diverse ca destinatie,
aspect exterior si modalitatea de formare. Aceste diferente se asigurda, in primul rand, prin
constructia mecanismelor care participa la formarea tighelului. Reiesind din lucrarile, executate
la masinile de cusut, in continuare se prezinta o caracteristica a principalelor categorii de masini

de cusut: masina liniard de cusut.



CARACTERISTICI TEHNICE ALE MASINII LINIARE DE CUSUT

Masina liniard de cusut (figura 3.4) este actionatd de un motor electric §i formeaza tighelul prin
intermediul a 2 fire (un fir la ac si un fir la suveicd) realizand cusatura, numita tighel liniar de suveica
(figura 3.5).

Tighelul liniar de suveica este alcatuit din doua fire care se impletesc intre straturile de
material si rdman vizibile pe ambele fete ale materialelor cusute. Aceasta cusaturd poate fi

aplicata la imbinarea reperelor din tesaturi si tricoturi cu grosimea ce nu depaseste 7 mm.
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Figura 3.4. Maginii de cusut liniare cu suveica

Tighelul liniar de suveica este caracterizat prin elasticitate redusa care se datoreaza modului
de asezare a firelor si structurii impletite a acestuia.

Acest tighel, se utilizeaza practic in toate procesele de confectionare a produselor
vestimentare la asamblarea reperelor, tivirea produselor, bordarea contururilor si ornamentarea

produselor vestimentare.

SR 1o ST,

Figura 3.5. Schema de formare si de structura a tighelului liniar de suveica.
1- firul superior, 2 — firul inferior, P — pasul tighelului.
Acesta masina formeaza punctul tighelului prin interactiunea mecanismelor acului si cel al
suveicii, iar mecanismul transportorului asigura deplasarea uniforma a materialului pe care se

executa cusatura (figura 3.67). Mecanismele, la randul lor, sunt formate din organe de lucru care



participa la formarea tighelului. Fiecare organ de lucru are rolul sau in formarea tighelului, iar

calitatea acestuia depinde de modul de interactiune a lor.

Figura 3.6. Pozitia mecanismelor acului si a suveicii Tn masina de cusut liniara.

Organele de lucru ale masinii liniare de cusut, care participa la formarea tighelului sunt:

Acul _
point groove Admin Ferdus Alam
. . \ ‘ R
Are rolul de a stripunge straturile de = ‘ {@ == ‘
materiale transportand firul superior de ata in biade L TTRNE W ™

vederea formarii buclei pentru impletirea cu Figura 3.7. Structura acului pentru masina de cusut
firul inferior.

Acul are urmatoarele parti componente: tija superioara — serveste pentru fixarea acului prin
strangere (cu ajutorul mangonului cu surub), forma tijei superioare trebuie sa corespunda cu
lacasul in care se fixeaza.

Sectiunea transversald a tijei superioare poate
fi rotunda sau frezata; tija inferioara cu santuri
ce se afla intre tija inferioara si orificiul
acului, portiune ce este expusda frecdrii in
timpul patrunderii prin materialul ce se coase,
din acest motiv sectiunea acesteia trebuie sa
fie cat mai redusd. Diametrul sectiunii tijei

inferioare caracterizeaza finetea acului care se Figura 3.8. Ace pentru materiale textile
exprima in sutimi de milimetri.

Tija cu santuri are pe doua fete opuse doua santuri: unul lung — care serveste pentru protejarea
atei de frecarea cu materialul in timpul coaserii, si unul scurt — ofera protectia firului de ata pe o
portiune mai mica. Prin orificiu trece firul

superior al atei, de aceea orificiul necesitd o I U U U u g a ! U
prelucrare speciala in scopul evitarii uzurii y ‘

atei de cusut. Varful acului, de obicei, este de A L. S B ) I ’ a0 bl .
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forma conica, deoarece asa forma degradeaza -
cel mai putin materialul in timpul strapungerii I I l I I l l I l I
de catre ac. Insasi varful este rotunjit pentru a -

i asigurat impotriva ruperii. Figura 3.9. Ace pentru piei si blanuri



Apucitorul

Rolul acestuia consta in a prinde bucla formata de firul superior (de la ac),
de a o miri si de a o impleti cu firul inferior din suveica. In functie de tipul
maginii de cusut apucatoarele prezintd diferite constructii. Indiferent de
constructie, apucatorul efectueaza doua rotatii pentru fiecare rotatie a
arborelui principal: la prima rotatie prinde bucla si o Infasoara pe suveica,

la a doua - iese din bucla si se roteste in gol.

Conducatorul de fir

Are rolul de a alimenta acul cu firul superior de ata si de a-1 tensiona dupa

ce a avut loc impletirea cu firul inferior.

Suveica

Indeplineste functia de a purta firul inferior si de a-l tensiona pentru

formarea cusaturii.

Transportorul

Are functia de a transporta materialul in timpul coaserii cu lungimea
pasului prestabilita. Cel mai des se intdlnesc transportoare cu traseu de

miscare in patrat.

Piciorusul

Preseaza materialul textil in timpul coaserii, asigurand deplasarea uniforma

a materialului.
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CAUZELE APARI TIEI DEFECTULUI C USATURII MECANICE SI METODE DE

REMEDIEREA ALE ACESTORA

Cusatura liniard de suveica este calitativd i corect realizata atunci, cdnd punctele de

impletire a firelor se formeaza pe mijlocul grosimii straturilor materialelor din cusatura (Figura

3.5). Daca aceasta conditic nu este respectata, tighelul pierde din calitate si apar defecte de

executare a acestuia. Defectele mentionate se manifesta prin formarea punctului de impletire fie

pe fata cusaturii, fie pe spatele acesteia (tabelul 3.4). Aceasta deplasare a punctului de impletire

se datoreaza deficientelor de tensionare a firelor cusaturii.

Tabelul 3.4. Defectele tighelului liniar i metode de remediere a acestora

Aspectul exterior al
defectului, descrierea

Cauza aparitiei

Metoda de remediere

defectului
1 2 3
Tensionarea excesivd a firului | Micsorarea  tensiunii  firului
superior si/sau insuficienta de | superior. In caz ci nu se

Punctul de mpletire migreaza
pe fata cusaturii

tensiune a firului inferior

remediaza defectul, se majoreaza
tensiunea firului inferior.

Punctul de impletire migreaza
pe spatele cusaturii

Insuficienta de tensiune a firului
superior si/sau tensionarea
excesiva a firului inferior.

Majorarea  tensiunii  firului
superior. In caz ci nu se
remediaza defectul, se
micgoreaza tensiunea  firului

inferior.




Tabelul 3.4. Continuare

1

2

3

Cusatura este slaba

Firele superior si inferior de ata
sunt foarte slabe

Tensionarea ambelor fire de ata,
verificarea corectitudinii infilarii

Cusatura este tensionata

Ambele fire de ata sunt prea
tensionate

Micsorarea tensiunii firelor
superior si inferior, de
verificarea corectitudinii infilarii

Tighel murdar

Sunt murdare detaliile masinii de
cusut, pe langa care trece firul de

Curatirea masinii de cusut,
inlaturarea surplusului de ulei

atd; masina este prea unsa cu ulei
de masina

Scapare de punct in cusatura

Acul este tocit sau deformat Schimbarea acului

Acul este montat incorect Montarea acului in dependenta

de tipul masinii

9.

Esti la magazin in scopul de a procura ace mecanice pentru masina
simpld de cusut. Vanzatoarea 1ti propune mai multe ace. Pe tija
superioard observi imprimate marca fabricii producatoare si niste cifre,
ce indica finetea acului. Determina diametrul sectiunii tijei inferioare
conform informatiei primite.
Argumenteaza importanta corespunderii finetei acului pentru masinile
de cusut si finetea firului de ata.
Din varietatea propusd de materiale, ace mecanice si ate de cusut
selecteaza acele si ata pentru prelucrarea materialelor de grosime
diversa.
Explica miscarea transportorului de material la masina liniara de cusut
de care dispui:

retragere — cobordre — ridicare — Inaintare

cobordre — inaintare — retragere — ridicare
inaintare — ridicare — cobordre — retragere
ridicare — inaintare —cobordre — retragere

Atribuie organele de lucru enumerate la mecanismele de formare a
cusaturii: acul, apucatorul, transportorul, suveica, conducatorul de fir,
piciorusul.

Examineaza figura *. Care sunt partile distincte ale masinii de cusut?

10.Descrie caracteristicile de baza ale tighelului liniar de suveica?
11.Propune solutii de remediere ale defectelor de tighel liniar de suveica

pentru cazurile:
v" punctul de impletire a firelor se formeaza pe fata cusaturii;
v" punctul de impletire a firelor se formeaza pe spatele cusaturii.




GLOSAR DE TERMENI!

Termen Definitia

Masina liniard de | masina de cusut cu tighel liniar de suveica.

cusut

Mecanism un ansamblu de organe, ce functioneaza dupa un regim proiectat.

Suveica un sistem tehnic unitar care serveste la tensionarea si depozitarea firului
inferior.

Transportor organ al masinii de cusut care deplaseaza materialul in timpul coaserii la
distanta determinata de lungimea pasului

Piciorus organ de presare a materialului textil la formarea tighelului.

3

Temab ﬁ

FORMAREA TIGHELULUI LA MASINI SPECIALE

9 Sa realizeze lucrari mecanice cu diverse utilaje tehnologice respectand cerintele
tehnice si cele de securitate in munca.

. w
g\a A" s
Studiind acest modul vei fi capabil: * Masina fie
surfilat
e saidentifici principalele categorii de masini speciale; e Magsina de acoperire

e sa recunosti organele de formare a tighelului la * Masina de cusut
maginile speciale; butoniere
e si selectezi magina speciald in functie de tipul

materialului prelucrat si operatia tehnologica.




Dupa cum s-a mentionat in tema 3, masinile de cusut speciale au o

constructie aparte si sunt destinate pentru executarea anumitor operatii. Din aceasta categorie de

masini cel mai frecvent utilizate sunt masina de surfilat, masina de acoperire, masina de cusut

butoniere si cea de cusut nasturi.

CARACTERISTICI TEHNICE ALE MASINII DE SURFILAT

Magina de surfilat (figura 3.10) este actionata de
un motor electric si formeaza tighelul prin intermediul a
1...4 fire alimentate la 1...2 ace si 2...3 apucatoare,
realizand cusaturi de feston. La masina de surfilat acul este
mai scurt decat la masina liniara si se monteaza inclinat, cu

varful si santul lung inspre muncitor. Aceastd masina

serveste in calitate de utilaj de baza pentru confectionarea

Figura 3.10. Aspectul exterior al
maginii de surfilat

imbracamintei din tricot si pentru surfilarea marginilor

reperelor produselor din tesaturi. Tighelul de surfilare prezinta elasticitate ridicata.

Cel mai frecvent se utilizeaza masini de surfilat cu 3 fire si masini de surfilat-incheiat cu

5 fire, care formeaza tighel prin interactiunea a doua apucatoare — unul superior si unul inferior.

Acestea sunt dotate cu cutite, prin intermediul carora se taie surplusul de material de pe adaosul

tehnologic, fapt ce asigurd un aspect ingrijit cusaturii.

Tabelul 3.5. Organe de lucru ale masinii de surfilat, care participa la formarea tighelului.

Ac
Transporta firul superior prin straturile de material si formeaza bucla

Apucator inferior
Prinde bucla acului in vederea formarii punctului de legédturd a
cusaturii

Apucator superior
Conduce firul sau prin bucla apucatorului inferior si formeaza o
bucla pe care o depune in fata acului.

Piciorus
Preseaza materialul in timpul coaserii

Transportor
Transporta materialul in timpul coaserii




Placa acului
Sustine materialul pentru cusut

Cutite
Taie marginea materialului inaintea coaserii

Apucatorul
superior

Firul de la
apucatorul
superior

Firul de la
apucdtorul
Apucatorul inferior

inferior

Figura 3.11. Formarea cusaturii de surfilare
Pentru cu 3 fire, firul de la ac impreuna cu acul strapunge straturile de material si imbina
detaliile cusute. Firul condus de catre apucatorul inferior, montat in partea stdnga a masinii are
rol de festonare a marginilor. Firul de la apucatorul superior are rol de a lega celelalte doua fire
(figura 3.11).
CARACTERISTICI TEHNICE ALE MASINII DE ACOPERIRE
Masina de acoperire (figura *) se
foloseste pentru coaserea si acoperirea
marginilor produselor din tricot. Aceasta
functioneaza, cu 3...6 fire de ata alimentate
la 2...4 ace, 1 sau 4 apucatoare si 2...4

depunatoare.

Ca constructie, acestea pot fi cu
Figura 3.12. Aspectul exterior al masinii de acoperire . -
cap de coasere clasic sau cu cilindru.

Cele 2 ace se monteaza In aceeasi tija suport dar la nivele diferite: acul din stanga este
montat mai jos , iar acul din dreapta mai sus. Diferenta de inaltime dintre ace se explicd prin
faptul cd prinderea buclelor de la ace se face de catre un singur apucator, la momente diferite.

Principalele domenii de utilizare a acestei masini sunt:
e prelucrarea terminatiilor
e asamblarea reperelor cu margini cap la cap sau suprapuse
e prelucrarea articolelor de corsetarie

Tabelul 3.6. Organe de lucru ale masinii de acoperire, care participa la formarea tighelului.



Acele - -
Transporta firele superioare prin straturile de material si formeaza bucla -

Apucatorul
Conduce firul prin buclele acelor inferior si formeaza o bucla pe care o
depune in fata acului.

Transportorul
Transporta materialul in timpul coaserii

Piciorusul
Preseaza materialul in timpul coaserii

H

1| 1 Cusatura de acoperire cu 3 fire se formeaza la trecerea

%
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/
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firelor de la ac impreuna cu acul prin straturile de material cu
imbinarea simultana a reperelor. Firele de ac formeaza fie doua
tighele paralele, fie acopera marginea reperelor care se Imbina. Pe
partea inferioard tighelul se formeaza cu ajutorul apucatorului,
care prin intrabuclare acopera marginile reperelor prelucrate.

Figura 3.13. Formarea
cusaturii de acoperire

CARACTERISTICI TEHNICE ALE MASINII DE CUSUT BUTONIERE

Masinile de cusut butoniere (figura3.14) fac parte din categoria masinilor de cusut speciale,

care realizeaza betoniere prin festonarea marginilor butonierelor, taiate preventiv.

”
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Figura 3.14. Aspectul exterior al masinii de cusut butoniere

In functie de forma si structura butonierei masinile de cusut butoniere pot fi:

Masini de cusut butoniere cu forma dreapta

e Se formeaza din 2 fire si se aplicd la Tmbracamintea
subtire si de lenjerie

e Au forma dreapta si pot fi intarite la unul sau ambele
capete cu cate o cheita

e Formarea festonului este asemanatoare cusaturii zig-zag,
iar pasii de coasere au pozitia perpendiculara pe
marginea taieturii




Masini de cusut butoniere cu cap rotund

e Sunt cusaturi feston la care cusatura se Intareste cu G
forpas L et

e Se formeaza cu 3 fire, 2 fire pentru cusatura, iar al 3-lea o s AT
pentru intarire i s b Eers m—

e Se festoneaza pe fata interioara a produsului

o Se utilizeaza la prodursele exterioare din materiale de g
grosime mare sau medie

Tabelul 3.7. Organe de lucru ale masinii de cusut butoniere, care participa la formarea tighelului.

Acul
Are rolul de a strapunge straturile de materiale transportand firul superior
de ata in vederea formarii buclei pentru impletirea cu firul inferior.

Apucatorul
Conduce firul sau prin bucla acului.

Conducitor de fir
Are rolul de a alimenta acul cu firul superior de ata si de a-1 tensiona dupa
ce a avut loc impletirea cu firul inferior.

Suveica indeplineste functia de a purta firul inferior si de a-l tensiona
pentru formarea cusaturii.

Transportorul
Transporta materialul in timpul coaserii.

Fixatorul
Preseaza materialul in timpul coaserii.

Cutitele
Taie marginea materialului inaintea coaserii.




12. Enumera organele comune ale masinilor de cusut speciale.
13. Numiti masinile de cusut inzestrate cu cutite. Care este rolul acestora?
14. Numeste principiile care stau la baza formarii tighelelor studiate?

15. Analizeaza produsul vestimentar al colegului tau. Stabileste tipul
utilajelor folosite la confectionarea acestora.

GLOSAR DE TERMENI!

Termen Definitia
Masina de masina de prelucrat marginile reperelor din tesatura si asamblat reperele din
surfilat tricot
Masina de masind de imbinare a reperelor din tricot cap la cap sau cu suprapunere,
acoperire pentru prelucrarea terminatiilor produselor din tricot
Masina de cusut | masina cu cusatura de suveica pentru festonarea butonierelor taiate.
butoniere
Apucator organ al masinii de cusut care asigura interbuclarea firelor cusaturii.

Tema6

TRATAMENTE UMIDOTERMICE

Sa realizeze tratamente umidotermice cu diverse utilaje tehnologice respectand
cerintele tehnice si cele de securitate in munca.

@\
. ‘o - o Tratament
Studiind acest modul vei fi capabil:

umidotermic




e sa stabilesti parametrii tehnologici ai tratamentului e Umiditate

umidotermic pentru diverse tipuri de materiale; e Temperatura
e sa distingi utilaje pentru realizarea tratamentelor e Presiune
umidotermice; e Timpul de calcare

e si selecteze utilaje pentru realizarea tratamentelor * Utilaje de calcat

umidotermice In functie de destinatia acestora.

Standardul german DIN-8580 defineste tratamentul umidotermic ca
,proces de modificare si stabilizare a formei unei suprafete textile, bazandu-se pe maleabilitatea
si deformabilitatea materialelor textile”. Denumirea de tratament umidotermic provine de la
factorii participanti la proces, numiti umiditate si temperaturd care actioneaza sub influenta
timpului de expunere si a presiunii exercitate asupra materialului expus la tratament. Cu alte
cuvinte este un proces de prelucrare a confectiilor textile, in conditii de temperatura, umiditate si
timp prin intermediul utilajului de calcat pe tot parcursul procesului de confectionare al acestuia.
Lucrarile de tratament umidotermic reprezintd circa 10...30% din totalul timpului destinat
confectiondrii unui produs, in functie de complexitate si materia prima. In procesele de
confectionare derulate la nivel calitativ superior dupa fiecare cusatura este nevoie de calcare,
care sa niveleze si sa stabilizeze materialul reperului vestimentar sifonat la coasere.

Prin tratament umidotermic se pot efectua operatii de: netezire, de descélcare a unor
cusaturi, presare si subtiere a unor detalii dublate, modelarea si formarea unor repere

vestimentare, de aburire a produselor.

UTILAJE $I USTENSILE FOLOSITE LA TRATAMENTE UMIDOTERMICE

Fierul de calcat se constituie ca utilaj propriu-zis
sau este inclus in dotarea meselor de calcat sau a

preselor de finisare finald a produselor.

simpla Ccu termostat cu abur



Masa de cdilcat reprezinta o masa (plana sau
profilatd), cu bandaj adecvat la tipul materiei prime
si obiectivul tehnologic al operatiei, echipament
ergonomic de fixare si deplasare a fierului de célcat,
poate avea instalatii anexa de furnizare a agentilor
tehnologici (individuale, de grup, sau centrale),

instalatii de iluminat, un sistem de perne orizontale.

Presd de calcat cu abur sau fara, cu perne suport sau
cu rama suport ce prelucreaza produsul in pozitie
orizontald depus pe suprafata organului de lucru

pasiv.

Presa de calcat cu manechin rigid, integral sau
partial pe care se prelucreaza produsul depus in
pozitie verticala, similara celei de purtare.




Presa de calcat cu manechin gonflabil, este realizat
dintr-o membrana sau tesiaturda din PA
termorezistentd, permeabild la aer, se fixeaza la
partea superioara pe un cadru perforat, adaptat ca
forma la zona de sprijin a produsului, iar la partea
inferioara se fixeaza la batiu, care include si

sistemele de admisie a agentilor tehnologici.

Set de perne orizontale si calapoade.

Perie cu generator de aburi pentru redobandirea
aspectului inifial al starii suprafetei materialului.
Calcatul pe verticala cu aburi se realizeaza pe

materiale ca lana, cat si pe matase, tapiterie sau

draperii. Perisorii patrund cu usurinta in blanuri, .
improspatand aspectul, eliminand mirosurile e\

neplacute.

PARAMETRII TRATAMENTULUI UMIDOTERMIC
Umiditatea este cantitatea de apa necesara materialelor in procesul umidotermic.

Temperatura este determinatd de natura materialului, tipul operatiei, timpul si presiunea de

calcare.
Pentru materialele de lana t'T=150...220C
Pentru materialele de bumbac tC =110...150C
Pentru materialele de matase tC =90...120C
Pentru materialele de in si canepa tC=115...150C

Pentru materialele din fire sintetice tC =40...120C



Presiunea este forta de presare pe suprafata materialului si depinde de natura operatiei.

Operatii de netezire p=0,1...0,5 daN/cmp
Operatii de modelare p=0,5...1,0 daN/cmp
Operatii de aburire p=0,5...1,0 daN/cmp
Operatii de presare p=1,1...10 daN/cmp

Timpul este durata de expunere a materialului tratamentului umidotermic. Depinde de natura

operatiei si de ceilalti parametri enumerati anterior.

Operatii de netezire t=5...20s
Operatii de modelare t=10...25 s
Operatii de aburire t=5...10s
Operatii de presare t=20...30 s

CERIN TE TEHNICE PENTRU EXECUTAR EA/REALIZAREA LUCRARILOR

UMIDOTERMICE

Aspectul exterior al produsului confectionat depinde de calitatea executarii tratamentelor

umidotermice, asigurata prin respectarea unui sir de cerinte tehnice, dupa cum urmeaza:

1.
2.

Inainte de realizarea TUT reperele sau produsul finit se umezeste.

TUT a reperelor si produselor finite pe fata produsuluise executa peste panza
intermediara, iarpe vers—fard aceasta.

Daca TUT sunt supuse produse vestimentare din materiale necunoscute, atunci in scopul
omiterii pierderii culorii $i rezistentei acesteia este necesar de a verifica actiunea fierului
de célcat pe o mostra de material.

in produsul finit canturile se trateazi umidotermic din partea bizetilor, reverele — din
partea reperelor de baza, gulerul — din partea gulerului inferior si terminatia — din partea
versului.

La realizarea TUT a produselor de imbracaminte din materiale de culori deschise se
impune utilizarea panzei intermediare pentru TUT, iar pe suprafata mesei de calcat se
asterne tesatura alba.

TUT a produselor vestimentare din materiale groase se realizeazd pe calapoade
neacoperite cu postav.

Realizarea TUT a reperelor sau produselor finite la prese se executa pe fata cu utilizarea
panzei intermediare.

Dupa realizarea TUT final produsele vestimentare se supun uscdrii complete si racoririi
in stare suspendatd/atasatd pana la fixarea completd a formei (timpul de uscare pentru

paltoane din 1ana constituie —50...75 min., din materiale de bumbac — 30...40 min., pentru



costume din materiale de lana — 30...40 min., din materiale de bumbac — 20...25 min.
Produsele tratate umidotermic pe manechinul cu aburi nu necesitatimp pentru uscare.

9. TUT a reperelor si produselor finite se executd conform regimurilor stabilite pentru
materialele date.

10. La prelucrarea reperelor cu marginile calcate intr-o directie, cusatura mai Intdi se
umezeste, se descalca, apoi se calca prin panza intermediara.

11. Produsele vestimentare din materiale cu fibre sintetice se trateaza umidotermic cu fiare
de célcat cu termoreglator.

12. Operatiile TUT se executa pana la inlaturarea totala a umiditatii.

13. In scopul omiterii biezarii cusaturilor, marginile se descalcd pana la aplatizarea totali a
reperului produsului.

14. In scopul omiterii imprimarii cusaturilor pe fata produsului sub marginile acestora se
plaseaza o fasie de carton sau panza intermediara.

15. O atentie deosebitd necesitd materialele de culori deschise, deoarece colorantii lor sunt
mai sensibili la actiunea temperaturilor inalte.

16. TUT a tesaturilor din fibre artificiale se realizeaza prin umezire minimald fara intinderea
materialului.

17. La asamblarea a doud repere din diferite materiale ca grosime intotdeauna marginile se
calca spre reperul din material mai subtire.

18. La confectionarea produselor din tesaturi din bumbac marginile acestora doar se

pozitioneaza in partea prevazutd de cerintele tehnice si se realizeaza doar TUT final.

REGULI DE SECURITATE LA REALIZAREA TRATAMENTELOR UMIDOTERMICE.

1. Inainte de a realiza lucrari umidotermice verificati starea cablului electric si a fisei de
conectare.
2. Fierul de calcat se conecteaza/deconecteaza cu mainile uscate.

3. Fierul de calcat se pozitioneaza pe suportul special.

0 Se interzice atingerea cablului electric si a partilor dezgolite ale corpului uman cu

suprafata fierbinte a fierului de calcat in timpul efectuarii operatiilor umidotermice.

4. La sfarsitul executarii lucrarilor umidotermice fierul de calcat se deconecteaza.

16. Defineste termenul de tratament umidotermic.
17. Enumera categoriile de utilaje si ustensile folosite la tratamente
umidotermice.
18. Enumera parametrii tratamentului umidotermic.
19. Selecteazd parametrii tehnologici pentru tratamentul umidotermic
pentru urmatoarele produse vestimentare:
v" rochie din matase pentru femei;




v' costum din inpentru barbati;
v’ vesta din 1ana pentru adolescenti.
20. Doresti sa deschizi un atelier pentru confectionarea imbracamintei
uzuale pentru femei. Ce utilaje si ustensile pentru tratamente
umidotermice vei procura?
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GLOSAR DE TERMENI!

TERMENI UTILIZATI LA REALIZAREA TRATAMENTELOR UMIDOTERMICE

Termen Definitia Domeniul de utilizare
Netezirea Uniformizarea suprafetei si eliminarea | . . .
C e ) . Calcarea prealabilad a materialelor.
denivelarilor determinate prin sifonare
Uniformizarea  suprafetii  reperelor | Célcarea elementelor de produs, a
Cilcarea produselor vestimentare si micsorarea | gulerului,  mansetelor,  clapelor,
grosimii marginilor cusaturilor. chingii, cantului etc.
Desfacerea marginilor cusaturilor si | Descédlcarea marginilor cusaturilor
Descalcarea | fixarea lor in pozitia datd cu ajutorul | umerale, laterale, anterioare i
fierului de calcat. posterioare ale manecilor etc.
Calcarea Pozitionarea intr-o directie a marginilor | Calcarea intr-o directie a cusaturilor
intr-o cusaturilor sau reperelor si fixarea lor cu | laterale,  terminatiei  produsului,
directie ajutorul fierului de calcat. penselor, pliurilor etc.
Calcarea prin contractie a marginilor
rascroielilor gatului, a manecilor
Cilcarea Micsorarea dimensiunilor in anumite | (pentru conferirea proeminentelor in
prin zone ale reperelor vestimentare pentru | zona cotului); calcarea marginilor
contractie obtinerea formei spatiale necesare. laterale si a pasului la pantaloni in
zonele pulpei pentru a conferi forma
spatiala necesara.
Calcarea prin intindere a marginilor
< . . . . . osterioare a manecii, a marginilor
Calcarea Majorarea dimensiunilor 1n anumite P . . £ .
i . sezutului si a pasului elementului
prin zone ale reperelor vestimentare pentru coA .
n s . : . spate la pantaloni in zona coapsei
intindere obtinerea formei spatiale necesare . s
pentru a conferi forma spatiala
necesara.
& . Dublarea reperelor fata, a bizetilor, a
Imbinarea reperelor produsului cu )
. . . gulerului, a mansetelor etc. pentru
Dublarea materiale termoadezive cu ajutorul | 7. . : e
. - . rigidizarea si obtinerea fiabilitatii
fierului de calcat sau a presei. . -
formei elementelor nominalizate.
Prelucrarea umidotermica a materialelor
Decatarea (umezirea, aburirea si calcarea) in | Decatarea materialelor texile inainte
scopul omiterii contractiei ulterioare a | de croire.
acestora.
Aburirea produsului se aplica in faza
finala, in scopul definitivarii formei si
Aburirea Prelucrarea produsului prin aburire in | aspectului final al produsului. Se
scopul inlaturarii luciului. asigura un tuseu placut, eliminarea
tensiunilor si  luciul, aparut la
operatiile de calcare.
Presarea si  subtierea canturilor,
Presarea TUT a produsului cu ajutorul presei. reverelor, gulerelor etc. Produsele si

detaliile se modeleaza prin calcare.




Tabelul 3.2. Caracteristica punctelor si tighelelor manuale

Parametrii tehnologici ai

Prezentarea grafica a

Tipul Co . . . :
pun(S[ului Destinatia si cerintele tehnice de realizare a punctului punctului punctelor si tighelelor
manuale
1 2 3 4
De insailare Pentru 1insailarea provizorie a
Cusatura se realizeaza de la dreapta spre stdnga. Toate intrarile si iesirile | reperelor fara pozitionare
acului din straturile de material sunt amplasate pe linie dreapta. Reperele L. =15 25cm
se amplaseazi pe masa de lucru cu marginile spre muncitor. Degetul | =~ '
aratator al manii stangi se gaseste In zona de iesire a acului. Straturile de
matverla‘l‘ se strapung cu‘ acul de sus in :]os, apoi acul §e indreapta in d.1rec‘;1a Pentru insailarea provizoric a
cusaturii, strapung dev _]f)S in sus lafhstan‘;a Y (vezi fig. 3.1). ‘Cu ajuto‘rul reperelor cu pozitionarea unuia
degetelqr mare si aratz'ltor al planll drepte acul se scoate din @aterlal, dintre ele sau formarea cretilor
concomitent degetul mic mentine reperul pe masa de lucru, apoi firul de Lp=07..15cm
%)_ ata se tensioneaza. La distanta X (vezi fig. 3.1) acul repeta traseul descris,
Nl astfel obtinandu-se urmatorul punct.
2 Daca reperul este de formd complexa sau daca trebuie pozitionat unul din — —
S . A Ao A Pentru 1insdilarea provizorie a
|5} repere, atunci acestea se {in in mana, iar degetul mare al manii stangi se . .
= - A o . adaosului tehnologic la
> afla in zona de iesire a acului. A . )
a terminatiile manecilor si a

Pentru insailarea provizorie a adaosului tehnologic la terminatiile
manecilor i a produsului acesta se indoaie pe linia terminatiei spre
interior, se fixeaza cu ace de sigurantd si se aplicd o cusdtura la distanta de
0,5 cm. de la margine.

produsului fara pozitionare
Lp=1.3cm.

De copiere Se realizeaza analogic realizarii cusaturilor manuale cu punct
drept, insa, firul de ata se tensioneaza formand latul cu indlfimea impusa
de parametrii tehnologici.

Pentru transpunerea liniilor si
semnelor de control de pe un
reper pe altul Lp = 0,5..1,5 cm,
tnaltimea lagului h1 = 0,5...0,7 cm.




Tabelul 3.2. Continuare

1 2 3 4
De asamblare
Cusatura se executd de la stanga spre dreapta. Pentru realizarea acestei . .
o . - ) . . .. Pentru wunirea temporard a
cusaturi acul strapunge straturile de material sub unghi. Toate intrarile .. i
o . . .. _ . . .. |detalillor cu scopul de a evita
acului in straturile de material sunt amplasate pe o linie dreapta, iar iesirile deplasarea reperelor
— pe alta. Daca reperul superior se pozitioneaza, acesta se deplaseaza cu L EO 7 9 CI‘:
ajutorul degetului mare al manii stangi. Surplusul de material pozitionatse | = '
fixeaza cu punctul de pe reperul superior.
De surfilare : -
3 5 . L Pentru  protejarea  marginilor
Cusatura se executd de la stinga spre dreapta. Se utilizeaza ata in culoarea < &
) i T . . ] . | reperelor de destramare Ip =
© materialului. Punctele de cusaturd infasoard marginea materialului in _
o form3 de soirals la dist } % d il tehmologic: 0,3..0,5 cm, Dp = 3...4 puncte
= orma de spirala la distanta impusa de parametrii tehnologici. .
g p ! p p g intr-un cm, Lp =0,2...0,3 cm.
£ De tivire
= Cusitura se executd de la stinga spre dreapta. Se utilizeazi ata de culoarea | Pentru tivirea. termlnatl_llor
= materialului. Pentru realizarea cusiturii se recomand indoirea adaosului | Produselor din materiale

pe linia terminatiei spre interior si fixarea acestuia cu ace de siguranta.
Acul strapunge jumatate din grosimea stratului de material, apoi acesta se
indreapta inclinat sub adaosul indoit. Acul iese din material la o distanta
impusd de parametrii tehnologici de la margine.

nedesirabile ip =0,3...0,5 cm, Dp
= 2...3 puncte intr-un cm, Lp =
0,3..0,5cm.

De matlasare
Cusatura se executd de la stdnga spre dreapta si se realizeaza analogic
cusaturii de asamblare cu punct oblic.

Pentru unirea permanenta a doua
repere in  scopul  conferirii

.....

Lp=0,5..0,7 cm.




Tabelul 3.2. Continuare

1 2 3 4
Cap la cap de imbinare
Cusatura se executd de la dreapta spre stanga. Marginile reperelor se
amplaseaza cap la cap, astfel incat pe fata produsului firul de ata sa fie
directionat perpendicular la margini, iar pe vers — sub ungi. Dp = 5..9 puncte
X
g
% Cap la cap de reparare
S Pentru unirea partilor reperelor din materiale dense nedesirabile. Punctele
o se executd cu ata trainicd de culoarea materialului. Taieturile se
pozmofleaza'cap la cap una fata de'alta. Se s‘tr.ap‘unge materlalul. aproe‘lpe Dp = 5...9 puncte intr-un cm
pe toatd grosimea. Punctele nu trebuie sa fie vizibile pe fata materialului.
De asamblare Ly
E Puncte permanente realizate in urma acului pentru unirea reperelor prin R
2 tighel cu grad sporit de elasticitate si rezistenta. Cusatura se executa de la S —
@ dreapta spre stanga. Pentru realizarea punctului acul intrd in material de L o P
E sus in jos, se indreaptd spre stanga si iese de jos in sus la distanta egald cu | P€ © parte a imbinarii acesta imita ﬂﬁ%ﬁ%ﬁg
& doud lungimi ale pasului. Dupa tensionarea firului de atd acul se intoarce tighelul mecanic. - d -
<§ spre dreapta si intrd In material la distanta de o lungime a pasului. Lp=02..04cm.
g LI

firrri




Tabelul 3.2. Continuare

4

Puncte in forma de lat

De tivire

Puncte permanente pentru tivirea marginilor indoite in interior ale
reperelor din materiale desirabile. Reperul superior se preformeaza
conform parametrilor impusi, se aplicd pe reperul inferior si se fixeaza cu
ace de siguranta. Cusdtura se executa de la dreapta spre stanga. Acul se
introduce in marginea indoita a reperului superior, apoi la nivelul acestei
strapungeri acul se introduce In reperul inferior, apucand jumatate din
grosimea materialului.

Dp = 3 — 4 puncte intr-un cm.

De fixare a straturilor

Puncte permanente invizibile pe ambele parti ale elementelor de produs
destinate pentru fixarea straturilor de materiale. Acul trece de jos in sus,
apucand jumatate din grosimea stratului inferior, se Intoarce spre dreapta,
prinde jumatate din grosimea stratului superior .

L, = 0,3..0,7 cm (in functie de
grosimea materialului).

De copiere

Pentru transpunerea liniilor de contur de pe un reper pe altul, acestea fiind
mai rezistente decat cele drepte. Cusatura se executd de la dreapta spre
stanga si se realizeaza analogic cusaturii de asamblare cu punct oblic, insa,
in partea superioara a reperului se formeaza latul din firul de ata.

L, = 0,5...1,5 cm (in dependenta
de grosimea materialului).

pm,?

//./,,, /./J-a
U

De festonare

De festonare a butonierelor

Pentru festonarea butonierelor, festonarea marginilor reperelor din
materiale desirabile. Cu ajutorul cretei de croitorie se marcheaza liniile
care indicd lungimea si ldfimea cusaturii. Acul strdpunge straturile de
material de jos in sus, apoi din nou de jos in sus la distanta de 0,1 cm.
Astfel, incat firul de ata sd fie amplasat sub ac Tn momentul cand acesta
iese din straturile de material.

Desimea punctelor = 5...6 puncte
intr-un cm la  festonarea
marginilor reperelor si 12...15
puncte intr-un cm la festonarea
butonierelor.

Tabelul 3.2. Continuare




1 2 3
Intirituri drepte
L © = Se utilizeaza pentru intarirea capetelor buzunarelor taiate, pliurilor, capetelor butonierelor tiiate etc. Lungimea
Q g 2 | intariturilor drepte variaza intre 0,5...1,5 cm. Mai intéi se executd 2...3 puncte drepte suprapuse, care urmeaza
2 @ E sd fie infasurate cu fixarea simultand de material. Numarul punctelor de infasurare este de 10...15 intr-un cm.
T S 2| de cusitura.

Puncte de coasere a furniturii

Coaserea nasturilor

Se utilizeaza la sisteme de inchidere

Nasturii cu piciorus se coase cu atd in culoarea materialului de baza. Acul se introduce intre straturile de
material si se scoate pe fata in punctul de coasere a nasturelui, trece prin orificiul nasturelui si se scoate pe vers,
apoi din nou pe fata. In asa mod se realizeazi 4...5 puncte de baz, apoi acul se scoate pe versul elementului si
se realizeaza 3...4 de puncte de Intdrire, dupa care acul se trece intre straturile de material si se scoate pe vers la
distanta de 2...3 cm., firul de ata se taie.

Nasturii plati se coase cu ata in culoarea nasturelui. Acul se introduce intre straturile de material si se scoate pe

fatd in punctul de coasere a nasturelui, trece printr-un orificiu al nasturelui de jos in sus, apoi prin al doilea
orificiu de sus in jos, strapunge din nou straturile de material si se scoate pe vers. Firul de ata se tensioneaza in
asa mod, incat sd formeze piciorusul cu Indltimea egald cu grosimea straturilor de material. Apoi acul strapunge
straturile de material de jos in sus si se scoate pe fata elementului prin primul orificiu. In asa mod se realizeaza
3...4 puncte de baza, apoi acul se scote intre nasture si elementul de produs, piciorusul se infasoara prin 4...6
miscari circulare, firul de atd se scoate pe vers si se intareste cu 2...4 puncte, dupa care acul trece intre
straturile de material si se scoate pe vers la distanta de 2...3 cm., firul de ata se taie.

%/’”’N

Coaserea carligelor, copcilor cu inel si a capselor

Pe versul elementului se executd intaritura in zona de fixare a furniturii, apoi acul se scoate pe fata elementului,
furnitura se fixeaza cu 4...5 puncte in 3...4 pozitii, acul se scoate pe versul elementului si se executa 3...4 puncte
de intarirea firului de ata.

Tabelul 3.2. Continuare
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Puncte de coasere a furniturii

Intirituri tip trefli

Intaritura se realizeaza pe fata elementului conform schemei. Acul strapunge straturile de material de jos in sus
in punctul 1, apoi de sus in jos in punctul 2 si de jos 1n sus in punctul 3. Punctele 2 si 3 se afla la distanta de 0,1
cm. unul fata de altul. In punctul 4 acul strapunge straturile de material de sus in jos si iese de pe vers pe fata in

punctul 5. Analogic se procedeaza strapungand straturile de material in punctele urmatoare pana la sfarsit, apoi

firul de ata se scoate pe vers si se executa 3...4 puncte de Intarire.

Se utilizeaza pentru intarirea in zonele supuse solicitarilor excesive. Se realizeaza cu atd de matase sau viscoza
in culoarea tesaturii de baza, amplasand punctele consecutiv conform schemei.

s
Y
:
!

\V/

‘A6

5913 16128 4

Butoniere din ata (bride)

Se utilizeaza la sisteme de inchidere. Pe versul elementului firului de ata
se intdreste, apoi acul se scoate pe fatd in punctul ce indicd un capat al
butonierei.

La distanta egald cu lungimea
butonierei se executd 2...3 puncte
drepte suprapuse, care urmeaza sa
fie infasurate cu punte de feston.

Puncte cruciforme

De tivire

Pentru tivirea marginilor preformate a reperelor din materiale desirabile.
Pentru realizarea cusaturii se recomanda preformarea adaosului tehnologic
pe linia terminatiei spre versul reperului si fixarea acestuia cu ace de
sigurantd. Acul apuca 1 fir sau jumatate din grosimea stratului de material
al reperului de baza, apoi se Indreapta sub unghi spre dreapta si strapunge
adaosul tehnologic la distanta impusd de parametrii tehnologici. Pentru
obtinerea cusaturii se executd un rand consecutiv de puncte.

Punctele cruciforme se executd de
la stanga spre dreapta; fixeaza
marginea §i o protejeazd de
desirare Lp = 0,5...0,7 cm.
Desimea pagilor = 1...2 intr-un
cm.




A ) (4 1. Defineste termenii de punct, tighel, cusatura.

N\ R 2. Coreleaza prin sageati punctele manuale din coloana A cu destinatia

acestora prezentatd in coloana B.

Coloana A Coloana B
Temporare Puncte drepte
Permanente Puncte oblice

Puncte in forma de lat
Puncte de coasere a furniturii
Puncte cruciforme

Puncte de festonare

3. Deseneaza elementele tighelului si indica parametrii tehnologici ai
acestora.

4. Caracterizeaza tipurile i destinatia cusaturilor manuale.

5. La atelierul de cusut s-a adresat un client pentru a repara o pereche de
pantaloni. La examinare receptionerul a depistat urmatoarele: lipseste
nasturele pe betelie, capetele buzunarului taiat destramate, terminatia
produsului desprinsa. Ce puncte manuale vei utiliza pentru realizarea

acestor lucrari?

CERINTE TEHNICE LA REALIZAREA LUCRARILOR MANUALE

Calitatea produsului confectionat depinde, in mare masura, de calitatea executarii lucrarilor

manuale asiguratd prin respectarea unui sir de cerinte tehnice, dupd cum urmeaza:

1.

Conturul reperului se traseazd pe material cu ajutorul riglelor, florarelor si sabloanelor cu
creta de croitorie. Grosimea liniilor de contur este de 0,1...0,15 cm. Creta de croitorie se
pozitioneaza perpendicular la suprafata materialului in apropiere nemijlocitd de muchia
instrumentului utilizat.

Crestaturile pe elementele de produs, care urmeaza sa fie intoarse, se realizeaza neajungand
pana la tighel cu 0,1...0,15 cm.

Toate tighelele de insdilare se executa la distanta de 0,1...0,15 cm. de la conturul interior pe
adaosul tehnologic al reperului. Pentru obtinerea unui tighel calitativ se recomanda fixarea
reperelor cu ace de siguranta perpendicular cétre cusatura de insdilare.

Tighelele manuale temporare se executa cu ata de culoare contrastantd in raport cu materialul
(cu exceptia atei de culoare neagrd), iar cele permanente — de aceeasi culoare cu materialul.
Liniile de contur pot fi transferate de pe un reper pe altul cu tighel manual cu punct de

copiere. Tighelul manual de copiere se executa strict pe linia de contur cu ata de culoare



10.

11.

12.

13.

14.

15.

contrastantd in raport cu materialul. Daca elementele se dubleaza, atunci tighelul de copiere
se aplica dupa operatia de dublare.

Finetea atei se alege in corespundere cu caracterul cusaturii si proprietatile materialelor.
Lungimea punctului de tighel se stabileste in functie de proprietatile materialelor si caracterul
cusaturii.

Tighelele decorative, intariturile, butonierele, se executa cu ata speciala.

La executarea tighelelor manuale permanente se utilizeaza ata de culoarea materialului.
Nasturii cu orificii se coase cu ata de culoarea nasturelui, iar cei cu piciorus — cu atd de
culoarea materialului.

Insailarea este obligatorie la imbinarea reperelor cu contur de forma complexa si in cazul in
care unul din repere se pozitioneaza in raport cu altul, lucrand din partea reperului pozitionat.
La Tmbinarea reperelor din materiale diferite ca grosime si densitate se lucreaza din partea
reperului din material mai subtire cu densitatea mai mica.

Reperele din catifea sau alte materiale care aluneca se insdila cu doud tighele paralele astfel
incat tighelul mecanic sa se pozitioneze intre ele.

La inceputul si sfarsitul tighelelor manuale se executd intdrituri. Capetele tighelelor de
insdilare se intdresc cu unu-doi pasi in urma acului, ale tighelelor de imbinare a reperelor —
cu doi-trei pasi in urma acului, iar ale tighelelor decorative se intaresc pe vers cu trei-patru
pasi in urma acului.

Pentru inlaturarea atelor de insdilare tighelul se cresteaza cu foarfecele la fiecare 10...15 cm.,

apoi acesta se Inlatura cu tarusul.

A 44 In urma studierii conditiilor tehnice de executare a lucrarilor manuale

rezolva sarcina: Raspunde ,,adevarat” sau ,,fals”, daca ai raspuns ,,fals”,
redacteaza propozitia astfel incit ea sa devina adevarata:.

Continut AlF
a) Tighelul de insdilare se executd la 0,1...0,15 mm. de la

conturul interior pe adaosul tehnologic al reperului.

b) La executarea tighelelor manuale permanente se utilizeaza
ata de diverse culori.

c) Capetele tighelelor de insdilare se intaresc cu doi — trei pasi
in urma acului.

d) Pentru executarea tighelului calitativ se recomanda de a
fixa anticipat reperele cu ace de siguranta.

e) La imbinarea reperelor cu contur de formd complexa
lucrarea de insailare poate fi inlocuita prin fixarea cu ace de
siguranta

f) Finetea atei se alege in corespundere cu proprietatile si
culoarea materialelor.




g) Tighelele manuale temporare se executa cu atd de aceiasi
culoare cu stofa

h) La imbinarea reperelor din materiale diferite ca grosime si
densitate se lucreaza din partea reperului din material mai
gros cu densitatea mai mare.

1) Daca unul din detalii se ajusteaza Iinsdilarea nu este
obligatorie

J) Nasturii cu piciorus se coase cu ata de culoarea nasturelui

REGULI DE SECURITATE LA REALIZAREA LUCRARILOR MANUALE

1. Acele se pastreaza in pernuta pentru ace sau in cutie. Acele de sigurantd se pastreaza intr-0

cutie care se inchide bine.

Se interzice realizarea lucrarilor manuale cu acul ruginit! Acesta va strapunge greu

straturile de material, va lasa urme de rugina si poate sa se rupa.

2. Acul rupt sau deteriorat nu se arunca direct in cosul pentru deseuri, ci se depoziteaza intr-un
recipient special destinat acestui scop.

3. Lainceputul si sfarsitul lucrului se verificd numarul acelor manuale §i de siguranta.

4. In timpul executirii lucrarilor manuale acele manuale si cele de siguranta se infig in pernuta

speciala sau se fixeaza pe magnet.

Se interzice de a pune acele in gurd, de a le infige in imbracaminte, obiecte moi, pereti,

draperii, acele nu se lasa in produsul vestimentar!

5. Sabloanele reperelor produselor de imbracaminte se fixeazd pe tesaturd cu ace de siguranta
varful carora trebuie sa fie indreptat de la sine in scopul protejarii mainilor de impunsaturi in
timpul efectuarii miscarilor inainte sau in parti.

6. Inainte de executarea probei produsului de imbriciminte se verificd dacd in acesta n-au
ramas ace manuale sau ace de siguranta.

7. Foarfecele se pastreaza in locul special destinat pentru acestea sau in trusa cu ustensile.

8. Foarfecele se pun pe suprafata de lucru cu lamele inchise.
Se interzice de a lasa foarfecele cu lamele deschise!

9. Foarfecele se transmit tinandu-le de lamele inchise.

10. In procesul de lucru se utilizeazi foarfece bine ascutite si reglate, urmarind pozitia lamelor
acestora pentru a evita tdierea neprevazutd a materialelor textile si accidentarea in timpul
realizarii lucrarilor manuale.

11. Foarfecele trebuie utilizat strict dupa destinatie.



4. Transmite-i foarfecele colegei tale. Cum o vei face?

5. Cum vei proceda daca la insailarea reperelor s-a rupt acul?

6. Unde vei pastra acele manuale si cele de siguranta?

REALIZAREA CUSATURILOR MECANICE SI A
TRATAMENTELOR UMIDOTERMICE

Sa realizeze cusaturi mecanice si tratamente umidotermice cu diverse instrumente
si utilaje, respectand cerintele tehnice si regulile de securitate si sanatate in munca.

w
B\ .
@ ¢ Cusaturi
Studiind acest modul vei fi capabil: mecanice
e sd selectezi instrumentele si utilajele necesare pentru o Tratamente
executarea cusaturilor mecanice si a tratamentelor umidotermice
umidotermice; o Infilare
e sd executi cusdturi mecanice i tratamente
umidotermice utilizate la confectionarea
imbracamintei;

e sd enumeri parametrii tehnologici ai cusaturilor
mecanice si ale tratamentelor umidotermice;

e sd verifici calitatea executarii cusaturilor mecanice i a
tratamentelor umidotermice;

e sa depistezi defectele aparute in urma realizarii
cusaturilor mecanice si a tratamentelor umidotermice;

e sa remediezi defectele aparute in urma realizarii
cusaturilor mecanice si a tratamentelor umidotermice.

La confectionarea produselor de imbracaminte lucrarile de imbinare
si prelucrare a reperelor sunt intercalate cu tratamentele umidotermice. In

fiecare caz aparte in dependentd de tesatura, model, tipul cusaturii se

selecteaza tipul utilajului si parametrii de executare a lucrarii.



La realizarea lucrarilor mecanice si tratamentelor umidotermice se impune respectarea

regulilor de securitate expuse in tema 3 si tema 6 ale modulului dat.

Pentru a asigura buna desfasurare a lucrdrilor mecanice si tratamentelor umidotermice se

recomanda respectarea urmatorului algoritm:

v

N N N N R

\

v

Imbrica imbricamintea speciald, strangeti parul, incheie mansetele;

Indeparteaza obiectele straine de la locul de lucru;

Verifica starea cablului electric si a fisei de conectare;

Verifica daca este stabilita legatura masinii cu pamantul;

Pozitioneaza scaunul in fata acului masinii de cusut;

Verifica starea utilajului;

Verifica daca in reperele croite n-au ramas ace de siguranta;

Realizeaza infilarea firelor superior si inferior conform instructiunilor;

Selecteaza finetea atei si a acului pentru masina de cusut in dependenta de tipul
materialului;

Verifica calitatea tighelului pe o mostra de material;

Daca este necesar, regleaza tensionarea firelor superior si inferior ale masinii de
cusut.

Verifica prezenta covorasului de protectie langa utilajul pentru TUT.

Verifica nivelul apei in rezervor, in caz de necesitate toarna apa finind cont de
marcaje.

Selecteaza parametrii tehnologici ai TUT adecvati materialelor prelucrate.

La finalizarea lucrarilor este necesar de realizat urmatoarele actiuni:

is(iNsle

Deconecteaza utilajul de la sursa de curent electric.
Fa ordine la locul de munca.
Inlatura praful de pe utilaje cu peria speciala si sterge-l cu 0 tesaturd moale de flanela.

Preda utilajul maistrului de instruire.

ORDINEA DESFASURARII LUCRARII.
Raspunde la intrebarile de evaluare in scopul consolidarii cunostintelor teoretice
privind cusaturile mecanice si tratamentele umidotermice.
Exerseaza pe mostrele de hartie la masina de cusut liniard neanfilata.

Executa infilarea atei la masina de cusut liniara.



7. Realizeaza cusaturile mecanice studiate si tratamentele umidotermice aferente.
Verifica calitatea cusaturilor mecanice si a tratamentelor umidotermice executate si
remediaza defectele depistate.

8. Perfecteaza raportul privind realizarea lucrarii practice.

iN TREBARI DE EVALUARE:
11. Care sunt componentele principale ale masinii de cusut liniare?
“3 12. Indica cum se finiseaza cusatura mecanica:
pe contur deschis
® pe contur inchis

13. Cum se plaseaza reperele pe platforma masginii de cusut, daca unul din
ele trebuie pozitionat?

14. Indica care reper se amplaseaza deasupra la executarea cusaturii
mecanice, la asamblarea:
reperelor de marimi diferite?
reperelor din materiale de grosime diferita?
reperelor, unul dintre care este pozitionat?
reperelor, unul dintre care este croit pe bie?

15. Cum se plseaza cusatura mecanica fatd de cusatura de insdielare?

16. In dependentd de care factori se selecteaza acul si ata pentru realizarea
cusaturilor mecanice?

17. Defineste notiunea de ,,decatare”.

18. Argumenteaza necesitatea tratamentelor umidotermice.

19. Problema: A venit clientul cu o tesatura foarte find. Cum vei determina
conditiile tehnice de confectionare si de prelucrare umidotermica a

reperelor si elementelor de produs?

EXERSEAZA LA MASINA DE CUSUT LINIARA
Uilizind mostrele date executd la masina de cusut liniard urmatoarele exercitii pe foi de hirtie,
format A4:
Pe linii drepte Pe linii drepte si oblice




Pe linii in zig-zag

IAVAVAVAVYA
EAY VAN AN
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Pe linii in spirala

Pe liniile colturilor cusaturilor

Pe liniile colturilor cusaturilor



1

Pe liniile laterale a penselor Pe linia clapei figurative

p—

EXECUTA INFILAREA ATEI LA MASINA DE CUSUT LINIARA

Infilarea presupune trecerea atei prin organele conductoare si de tensionare a firului

conform instructiunilor de exploatare a maginii de cusut (figurile 3.15, 3.16).

Figura 3.15. Infilarea atei la masinii de cusut:



a) — a firului superior (a acului); b) — a firului inferior (a suveicii).

Apucitor
superior

Apucitor \
inferior E

Figura 3.16. Infilarea atei la masinii de surfilat cu 3 fire

REALIZEAZA  CUSATURILE MECANICE STUDIATE SI  TRATAMENTELE

UMIDOTERMICE AFERENTE
Aceasta lectie practicd prevede executarea urmatoarelor operatii de realizare a cusaturilor
mecanice:
v" de asamblare,
v marginale,

v’ decorative.

Cerinte Impuse cusdturilor mecanice i tratamentelor umidotermice:
e Cusaturile mecanice trebuie sa fie rezistente, drepte, integre, fara rupturi.
e Latimea cusaturii trebuie sa fie aceeasi pe toatd lungimea.
e Firele superior si inferior ale cusaturii trebuie sa se impleteasca intre straturile de material.
e Pe linia cusaturii nu se admit incretiri ale materialelor.
e In timpul asamblarii adaosurile tehnologice ale reperelor se pozitioneaza in dreapta acului,
iar Tnsasi reperele — spre stanga.

e Lainceputul si sfarsitul cusaturii mecanice se executa intarituri de 0,5...1,0 cm.

Pentru realizarea cusaturilor mecanice este necesara pregatirea a cate doud bucati de

tesaturd cu dimensiunile 24x18 cm pentru fiecare cusdturd mecanicad prezentata mai jos.



Cusdaturile de
asamblare

111
T
De aplicare
cu margini cu margini cu margini
célcate deschise deschise
cu margini L Cu 0 margine L Cu 0 margine
| /

[ T
De asamblare ngfruﬁ?;fecu
interioare e
anticipata

L

| |
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Tabelul 3.8. Cusaturi de asamblare

Tipul cusdturii si conditiile tehnice de realizare

Desenul si schema de asamblare si
parametrii tehnologici de realizare

De asamblare interioare

1 2
Cu marginile calcate intr-o directie:
Reperele se suprapun fatd la fatd, marginile se uniformizeaza, 0,5—1,5 7
se fixeazd cu ace de sigurantdsi se asambleaza. Acele de /

sigurantd se inldturd, marginile se Indreapta intr-o directie si se
calca.

Cu marginile descalcate:

Reperele se suprapun fata la fata, marginile se uniformizeaza,
se fixeazd cu ace de sigurantdsi se asambleazd. Acele de
siguranta se inlatura, marginile se indreapta in directii opuse si
se descalca.

Pe crestatura:

Reperele se suprapun fatd la fatd, marginile se uniformizeaza,
se fixeaza cu ace de siguranta si se asambleaza. Acele de
siguranta se inlatura si se realizeaza TUT al elementului.

De aplatizare:

Reperele se suprapun fata la fata, marginile se uniformizeaza,
se fixeazd cu ace de sigurantdsi se asambleazd. Acele de
sigurantd se inlaturd, marginile se indreapta in directii opuse si
se aplicd cusdtura de aplatizare. Se realizeaza TUT al
elementului.

De aplicare cu asamblare anticipatdi




Cu ambele margini deschise:

Reperele se suprapun fata la fata, marginile se uniformizeaza,
se fixeaza cu ace de sigurantdsi se asambleaza. Acele de
siguranta se Inlatura, marginile se indreapta intr-o directie, se
calca, apoi se fixeaza prin cusatura manuald cu punct drept si
se asambleaza. Saiaua se inlaturd. Distanta dintre cusaturi se
impune de tipul produsului si de model, insd trebuie sa nu
depaseascd de marginea reperului cu 0,3 cm. Se realizeazi
TUT al elementului.

Cu o margine inchisa:

Reperul superior se suprapune pe reperul inferior cu o
deplasare a marginii de la marginea reperului inferior de
0,5...0,7 cm. Ambele repere se fixeaza cu ace de siguranta si se
asambleaza la distanta de la marginea reperului superior de
0,3...0,5 cm. reperul superior se preformeaza peste margini,
apoi se realizeazd cusidtura de aplicare la distanta de Ia
marginea preformatd a reperului superior de 0,5...0,7 cm. Se
realizeaza TUT al elementului.

De aplicare

Straturi in prelungire cu margini suprapuse:

Ambele straturi se plaseaza cu fata in sus. Reperul superior se
suprapune pe cel inferior astfel Incit marginile sa fie suprapuse
la 1,0 cm., se fixeaza cu ace de siguranta si se asambleaza la
0,5 cm de la marginea stratului. Acele de siguranta se inlatura
si se realizeaza TUT al elementului.

1

Suprapunerea unui strat cu marginea preformatd peste alt
strat:

Ambele straturi se plaseaza cu fata in sus. Reperul superior se
preformeaza la 1,0...1,5 cm., se suprapune pe reperul inferior,
se fixeaza cu ace de siguranta si se insaield. Acele de siguranta
se Inlaturd si se aplicd cusatura de asamblare la distanta de la
marginea preformatd impusa de model. Se realizeazd TUT al
elementului.

De lenjerie

Cusaturd dubla cu asamblarea anticipata.

Ambele repere se plaseazd cu versul in interior niveland
marginile, se fixeazd cu ace de sigurantd si se asambleaza la
distanta de 0,3...0,4 cm de la margine. Acele de siguranta se
inlatura, reperele se intorc cu fata in interior, marginea se
preformeaza si se realizeaza al doilea tighel la distanta de
0,5...0,7 cm de la marginea preformata. Se realizeaza TUT al
elementului.

Cusaturd cu margini preformate interpatrunse:

Reperele croite se plaseaza cu fata in sus suprapunind
marginile cu 0,7...1,0 cm., se fixeaza cu ace de siguranta si se
realizeaza cusdtura mecanica de asamblare la distanta de
0,5 cm. de la marginea reperului superior. Acele de siguranta
se inlatura, apoi fiecare reper se preformeazi peste marginile
reperului opus si se realizeaza cusaturi de fixare la distanta de




0,1...0,2 cm. de la marginea preformatd. Distanta dintre
cusaturile de fixare este de 0,5...0,8 cm. Se realizeaza TUT al
elementului.

Cusdturad suprapusda cu margini indoite in interior:

Reperele croite se plaseaza fata la fata cu deplasarea
marginilor de 0,5...0,7 cm. Marginea reperului inferior se
preformeaza peste marginea reperului superior si se realizeaza
cusdtura mecanica de asamblare la distanta de 0,1...0,2 cm. de
la marginea reperului inferior. Reperul superior se
preformeazd peste marginea reperului inferior si se realizeaza
cusatura de fixare pe fata la distanta de 0,4...0,6 cm. de la
marginea preformata a reperului superior. Se realizeaza TUT
al elementului.

de tivire o deschisa inchisa

Cusaturile

marginale

cu marginea | cu marginea

Cu paspoal in Cu paspoal in
chenar simpluin chenar complex

de cu o margine | cu margini [l cu margini

bordisire deschisa inchise

deschise

Tabelul 3.9. Cusaturi marginale

Tipul cusdturii si conditiile tehnice de realizare

Desenul si schema de asamblare si
parametrii tehnologici de realizare

1

2

De tivire

Tiv cu marginea deschisa si surfilata:

Marginea surfilata a reperului se preformeaza spre vers pe linia
terminatiei marcata pe fatd, se fixeaza cu ace de siguranta, se
insaield, acele de sigurantd se inlatura, apoi elementul se
asambleaza la distanta de 0,3...0,5 cm. de la marginea surfilata.
Dupd asamblare saiaua se Inlaturda si se realizeaza TUT al
elementului.

Tiv cu marginea inchisa:

Marginea reperului se preformeaza spre vers o datd la 0,7...1,0
cm., apoi se preformeazda incd o datd pe linia terminatiei
marcatd pe fatd, se fixeazd cu ace de siguranta, se insaiela,
acele de siguranta se inlatura, apoi elementul se asambleaza la
distanta de 0,1...0,2 cm. de la marginea preformata prima oara.
Dupa asamblare saiaua se inlaturd si se realizeaza TUT al
elementului.

Intoarse




Pe muchie:

Reperele de baza si a captuselii se plaseaza cu fata induntru
uniformizind marginile, se fixeaza cu ace de siguranta si se
asambleaza la distanta de 0,7..1,0 cm. de la margini.
Elementul se intoarce pe fata si Se formeaza chenar pe
muchie cu ajutorul cusaturii manuale cu punct oblic, apoi
se realizeaza TUT al elementului in zona prelucrata.
Cusatura temporara se inlatura si se realizeaza TUT final.
si formeazad chenar pe crestitura cu ajutorul cusaturii
manuale cu punct oblic.

Cu vipusca.

Reperele de baza si a captuselii se plaseaza cu fata induntru
uniformizind marginile, se fixeaza cu ace de siguranta si se
asambleaza la distanta de 0,7..1,0 cm. de la margini.
Elementul se intoarce pe fatd si Se formeaza chenar din
reperul de baza de 0,1...0,3 cm. cu ajutorul cusaturii
manuale cu punct oblic, apoi se realizeaza TUT al
elementului in zona prelucratd. Cusatura temporard se
inlatura si se realizeaza TUT final. si formeaza chenar pe
crestaturd cu ajutorul cusaturii manuale cu punct oblic.

0,1—03

Cu paspoal in chenar simplu:

Paspoalul se preformeazd pe migloc de-a lungul cu versul
induntru. Reperele se plasecazd fatd la fatd uniformizind
marginile si se asambleaza la distanta de 0,7...1,0 cm., apoi
marginile elementului se calca spre reperul de baza. Latimea
paspoalului la gata este de 0,4...0,7 cm.

0,4—0,7

7
. —

Tabelul 3.9. Continuare

1

Cu paspoal in chenar complex cu margini descalcate:

O margine a paspoalului se aplicd pe marginea reperului de
baza cu fata Induntru si uniformizarea acestora, reperele se
asambleaza la distanta de 0,3...0,6 cm., apoi marginile se
descalca, paspoalul se preformeaza spre vers si se asambleaza
la distanta de 0,4..0,7 cm. de la marginea prelucrata a
reperului de baza. Se realizeaza TUT al elementului.

De bordisire

Cu o margine inchisa:

O margine a benzii pentru bordisire se aplici pe marginea
reperului de bazd cu fata induntru si uniformizarea acestora,
reperele se asambleaza la distanta de 0,2...0,4 cm., apoi banda
pentru bordisire se preformeaza spre vers si se asambleaza la
distanta de 0,3...0,5 cm. de la marginea bordisita a elementului.
Se realizeaza TUT al elementului.




Cu ambele margini inchise:

O margine a benzii pentru bordisire se preformeaza spre vers la
0,4..0,6 cm. Marginea nepreformatid a benzii se aplici pe
marginea reperului de bazd cu fata Tnduntru si uniformizarea

acestora, reperele se asambleaza la distanta de 0,2...0,4 cm.,
apoi banda pentru bordisire se preformeaza spre vers si se
asambleaza la distanta de 0,3...0,5 cm.de la marginea bordisita 0,1—0,2 |
a elementului. Se realizeaza TUT al elementului.

VI,
80111
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Cu margini deschise:

Banda pentru bordisire se preformeaza de-a lungul ei in asa fel,
ca marginea inferioara a ei s fie cu o deplasare de 0,1 cm. fatd
de marginea superioard. Elementul de baza se pozitioneaza
induntrul benzii pentru bordisire pe linia preformata, reperele
se fixeaza cu ace de siguranta si se asambleaza la distanta de
0,1 cm. de la marginea superioara a benzii pentru bordisire.
Acele de sigurantd se inlaturd si se realizeaza TUT al
elementului.

pliurile unidirectionate bidirectionate complexe

cusaturile

decorative
in relief fronseuri oo  cusiret g de aplicare

Tabelul 3.10. Cusaturi decorative/de ornamentare

Desenul si schema de asamblare si

Tipul cusdturii si conditiile tehnice de realizare . . . .
’ ’ parametrii tehnologici de realizare

In relief

1 2

Fronseuri:

Pe fata reperului de baza se marcheaza cu creta de croitorie
liniile pentru realizarea fronseurilor. Reperul se preformeaza
cu versul induntru consecutiv pe fiecare din liniile marcate, se
fixeazd cu ace de sigurantd, se insaild, acele de siguranta se
inlaturd si elementul se asambleazd la distanta de la linia

preformata de 0,1...0,3 cm. Saiaua se inlatura si se realizeaza
TUT al elementului.




Cu siret.

Pe fata reperului se marcheaza cu creta de croitorie doua linii
de aplicare a cusaturilor la distanta de 0,5...1,0 cm.inainte de a
realiza cusiturile pe versul reperului se aplici o banda de

material. Dupa fixarea benzii elementul se supune TUT, apoi
intre cusaturile realizate se Tmbraca siretul.

De aplicare:

Banda speciala din material se aplica pe linia de aplicare
marcatd cu creta de croitorie pe versul reperului de baza.
Marginile benzii se preformeaza intr-o directie, iar reperul — in
alta cu fata Induntru. Pe verso din partea reperului de baza la
distanta de 0,3...0,5 cm. se aplicd cusatura de asamblare, apoi

elementul se intoarce pe fata, partea superioara a reperului de ZIZD
bazi se pliaza peste banda speciald si se realizeaza cusatura de iz
fixare a reperului cu aceasta. Se realizeaza TUT al elementului 3

Pliuri

Unidirectionate:

Pe versul materialului se marcheaza 3 linii: 1 — linia de mijloc
a pliului; 2 — linia laterala si 3 — linia ce limiteaza capatul
pliului. Reperul se preformeaza cu fata induntru pe linia de
mijloc si se asambleaza pe linia laterald pina la linia de capat.
Elementul se indreaptd, se realizeaza TUT, apoi pliul se
fixeaza prin cusdturd temporard ori cu ace de sigurantd si se
aplica cusdtura mecanica de fixare. Saiaua/acele de siguranta

se inlatura si se realizeazd TUT al elementului. Latimea pliului
la gata este de 1,0...5,0 cm; distanta de la linia laterald a pliului
pina la cusatura mecanica de fixare este de 0,1...2,0 cm.

Bidirectionate:

Pliurile bidirectionate pe fata reperului sunt orientate una spre
alta, iar pe vers — in directii opuse. Pe versul reperului se
marcheazd 3 linii Tn mod analogic pliurilor unidirectionate,

apoi reperul se preformeaza cu fata induntru pe linia de mijloc /
a pliului si se asambleaza pe linia laterald pina la linia ce ce /
limiteaza capatul pliului. Pliul se pozitioneazd in ambele ;
directii in asa fel, ca linia asamblata sa fie suprapusa pe linia
mijlocului pliului. Elementul pozitionat se fixeazd pentru
comoditate la distanta de 0,3...0,5 cm. de la margine, apoi se
realizeazd TUT al elementului.

Tabelul 3.10. Continuare

1 2
Complexe: " 5" TF’_;’ e
Pe ambele parti a reperului se marcheaza cu creta de croitorie " ﬁ{’r ;*"r /

doud linii paralele: de mijloc (interioard de preformare a Tl y
/ \

pliului) si laterald (exterioard de preformare a pliului). Pentru

b /A |
realizarea pliului pe versul reperului se plaseazd o banda de i e
material si se aplicd cusatura de fixare a acesteia strict pe linia f-""_;;?_ ar T,
de mijloc marcata a pliului pe lungimea prevazuta de model.
Reperul se preformeaza pe linia laterala a pliului si se fixeaza
cu ferul de calcat ori prin cusaturd de insailare, apoi se fixeaza
la distanta prevazutd de model prin cusatura mecanica. Saiaua

se nlatura si se realizeaza TUT al elementului.




Studiaza cu atentie recomandarile metodice pentru executarea cusaturilor mecanice.
Realizeaza cusaturile conform recomandarilor metodice, ghidurilor de performanta si mostrelor.
Verifica calitatea executarii cusaturilor mecanice conform conditiilor tehnice si cerintelor
impuse. In cazul identificarii defectelor, acestea urmeaza a fi remediate. La finele realizarii

cusaturilor mecanice fa ordine la locul de munca.

PERFECTEAZA RAPORTUL PRIVIND REALIZAREA LUCRARII PRACTICE.

Raportul privind realizarea lucrdrii practice se prezintd pe hartie formatul A4. Mostrele
realizate se fixeazi cate doud pe colile de hartie. In partea superioard a mostrei pe coald se indica

denumirea fiecarei cusaturi.

P
\J
. . Intrebari de autoevaluare:

6. Unde se pastreaza instrumentele 1n timpul lucrului la masina de cusut?

7. Care sunt principalele mecanisme de lucru ale masinii de cusut?

8. Care este destinatia mecanismului intinzatorului/debitor de fir?

9. Ce rol are mecanismul suveicii?

10. Ce trebuie verificat Tnainte de a Incepe lucrul cu fierul de célcat?

11. Enumera regulile de securitate in timpul lucrului cu fierul de calcat.

12. Ce trebuie sa faci Tnainte de a incepe sa lucrezi la masina de cusut?

13. Ce reguli trebuie respectate atunci cand se lucreaza la masina de cusut?

14. Ce este nevoie de efectuat la sfarsitul lucrarilor la masina de cusut?

15. Ce masuri de precautie trebuie sa fie respectate pentru a nu rupe acul la masina de cusut?

16. Cum vei actiona, daca simtiti actiunea curentului electric atunci cand atingeti masina?
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GLOSAR DE TERMENI!

TERMENI UTILIZATI LA REALIZAREA LUCRARILOR MECANICE

Termen

Definitia

Domeniul de utilizare

Asamblare

Unirea permanentd cu tighel
mecanic a doua repere
aproximativ egale ca marime,
amplasate fata la fata.

Asamblarea reperelor pe liniile
umerale, laterale, de relief etc.

Innadirea

Unirea permanentd cu tighel
mecanic a reperelor mici cu cele
mari.

Innadirea mansetelor la terminatia
manecilor, beteliei pe linia taliei,
platcii la elementele fata si spate.

Aplicarea

Fixarea permanentd cu tighel
mecanic a rezervelor preformate
intr-o directic sau unirea a doua
elemente aplicate una peste alta
cu fata in sus.

Aplicarea buzunarelor, clapelor,
laistului, fentei etc.

Asamblare cu

Unirea permanentd cu tighel
mecanic a doud repere cu

Asamblare cu intoarcere ulterioara
clapelor, mansetelor, cordoanelor,

intoarcere . S .
A intoarcerea ulterioara a lor pe | semicordoanelor.
ulterioara <
fata.
Unirea permanenta cu tighel | Montarea gulerului in rascroiala
Montarea mecanic a doud repere pe contur | gitului, a manecilor in rascroiala
curbiliniu. manecilor.
Fixarea permanentda cu tighel | Aplatizarea rezervelor pe liniile
Aplatizarea mecanic a rezervelor preformate | umerale, laterale, de relief, a
in directii opuse sau descalcate. platcilor etc.
Fixarea permanentd a marginilor | Tivirea terminatiei manecilor si
Tivirea preformate a  reperelor la | produsului.
terminatie.
Acoperirea marginilor reperelor | Bordesirea rascroielii gatului, a
Bordisirea cu o fasie de material pentru a | manecilor si a altor margini.
evita desirarea.
Fixarea a doud sau mai multe | Matlasarea captuselii cu reperul
straturi de material suprapuse cu | termoizolant.
Matlasarea . o <
cusdturd mecanica dupa un
anumit desen.
Prelucrarea marginilor reperelor | Surfilarea rezervelor pe liniile
Surfilarea cu cusdturd mecanica permanentd | umerale, laterale, a terminatiei.

pentru a evita desirarea.




TERMENI UTILIZATI LA REALIZAREA TRATAMENTELOR UMIDOTERMICE

fierului de calcat.

Termen Definitia Domeniul de utilizare
Uniformizarea suprafetii reperelor -
p. ’ P . | Célcarea eclementelor de produs, a
g produselor vestimentare st .
Cilcarea . o .. gulerului, mangetelor, clapelor,
micsorarea  grosimii  marginilor S .
. chingii, cantului etc.
cusaturilor.
Desfacerea marginilor cusaturilor si | Descélcarea marginilor cusaturilor
Descalcarea fixarea lor in pozitia data cu ajutorul | umerale, laterale, anterioare si

posterioare ale manecilor etc.

Calcarea intr-o
directie

Pozitionarea intr-o  directic a
marginilor cusaturilor sau reperelor
si fixarea lor cu ajutorul fierului de
calcat.

Calcarea intr-o directie a cusaturilor
laterale,  terminatiei  produsului,
penselor, pliurilor etc.

Calcarea prin
contractie

Micsorarea dimensiunilor in anumite
zone ale reperelor vestimentare
pentru obtinerea formei spatiale
necesare.

Cilcarea prin contractie a marginilor
rascroielilor gatului, a manecilor
(pentru conferirea proeminentelor in
zona cotului); célcarea marginilor
laterale si a pasului la pantaloni in
zonele pulpei pentru a conferi forma
spatiald necesara.

Cilcarea prin

Majorarea dimensiunilor in anumite
zone ale reperelor vestimentare

Cilcarea prin intindere a marginilor
posterioare a manecii, a marginilor
sezutului si a pasului elementului

intindere pentru obtinerea formei spatiale | spate la pantaloni in zona coapsei
necesare pentru a conferi forma spatiala
necesara.
A . Dublarea reperelor fata, a bizetilor, a
Imbinarea reperelor produsului cu .
. . . gulerului, a mansetelor etc. pentru
Dublarea materiale termoadezive cu ajutorul | .. . : s
. . . rigidizarea si obtinerea fiabilitatii
fierului de cilcat sau a presei. . L
formei elementelor nominalizate.
Prelucrarea umidotermica a
Decatarea materialelor (umezirea, aburirea si | Decatarea materialelor texile inainte
calcarea) in  scopul  omiterii | de croire.
contractiei ulterioare a acestora.
. Prelucrarea produsului prin aburire . g
Aburirea . . P C e p. Aburirea produsului finit.
in scopul inlaturarii luciului.
. . .| Presarea canturilor, reverelor,
Presarea TUT a produsului cu ajutorul presei.

gulerelor etc.

NB. Elevii vor elabora un glosar similar de termeni care urmeaza a fi atasat la portofoliul
personal. Daca elevii vor gasi si alti termeni, i1 vor adauga la sfarsitul listei.

P4

Tema8

CONFECTIONAREA HUSEI PENTRU iIMBRACAMINTE




Sa realizeze cusaturi mecanice si tratamente umidotermice utilizdnd diverse
£ instrumente si utilaje respectand cerintele tehnice si reguli de securitate si sanatate

in munca.
@ e Husa pentru
Studiind acest modul vei fi capabil: imbracaminte
e sa selectezi instrumentele si utilajele necesare pentru o Incadrarea sabloanelor

confectionarea husei pentru imbracaminte;

e sa identifici reperele husei pentru imbracaminte;

e sd enumeri parametrii tehnologici ai cusaturilor
mecanice si ale tratamentelor umidotermice pentru
confectionarea husei pentru Tmbracaminte;

e sa incadrezi sabloanele husei pe material conform
instructiunilor tehnologice tinind cont de latimea
materialului;

e sa croiesti reperele necesare ale husei pentru
imbracaminte dupd contururile sabloanelor;

e sa realizezi cusaturi mecanice de asamblare, de
bordisire si tratamente umidotermice;

e sa verifici calitatea executdrii cusaturilor mecanice si
ale tratamentelor umidotermice;

e sd depistezi defectele apdrute in urma realizarii
cusaturilor mecanice si ale tratamentelor umidotermice;

e sa remediezi defectele aparute in urma realizarii
cusaturilor mecanice si ale tratamentelor umidotermice.

Husa pentru imbracaminte se confectioneaza din materiale netesute sau
tesute, impermeabile semitransparente sau transparente, cu diversa

componenta fibroasa. Husa are functia de a proteja imbracamintea de praf,

umiditate, insecte si alte impuritati. Astfel, produsul vestimentar 1isi

pastreaza aspectrul exterior. Sistemul de inchidere al husei se prelucreaza cu
fermoar si alte furnituri. Contururile husei pot fi prelucrate prin diverse cusdturi mecanice, insa
cea mai optima varianta este prelucrarea prin bordisirea marginilor. Pentru comoditate pe unul
din reperele anterioare poate fi prevazuta o portiune din material transparent pentru vizualizarea
produsului. In dependenti de tipul produselor de imbriciminte husa poate avea forme si
dimensiuni diferite: 60 cm. x 92 ¢cm; 60 cm. x 100 ¢cm; 60 cm. x 135 cm; 60 cm. x 155 c¢cm; 60
cm. x 185 cm. x 20 cm. etc.
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Figura 3.17. Diverse modele de huse pentru imbracaminte

DESCRIEREA TEHNICA A PRODUSULUI HUSA PENTRU IMBRACAMINTE CU

DIMENSIUNILE DE 60 cm x 92 cm

Spatele produsului este constituit dintr-un reper;

Fata produsului este constituita din doua repere;

Sistem de inchidere cu fermoar pe linia de simetrie a fetei; lungimea fermoarului —

100cm;

Contururile superioare, laterale si inferioare sunt prelucrate utilizand cusaturile mecanice

marginale de bordisire;

Materialul utilizat unicolor cu latimea de 90...110 cm. sau 140...150 cm.

Tabelul 3.11. Codificarea si specificarea reperelor husei

Cod Denumirea reperului, Schita reperului Numiérul | Numérul
liniilor de contur de repere | de sabloane
1 2 3 4 5
Reperul spate: 1 1/2
1. Linia superioara
01 |2.Linia laterala
3. Linia terminatiei
4. Linia de simetrie
Reperul fata: 2 1
1. Linia superioara
02 |2. Linia laterala
3. Linia terminatiei
4. Linia de simetrie
Banda speciala pentru 3 -
03 prelucrarea contururilor husei

cu lungimile: 7 cm; 65 cm;
240 cm.

ORDINEA DESFASURARII LUCRARILI

9. Raspunde la intrebarile de evaluare in scopul consolidarii cunostintelor teoretice

privind cusaturile mecanice si a tratamentelor umidotermice.



10. Pregateste materialul pentru croirea husei pentru imbracaminte.
11. Croieste reperele husei pentru imbracaminte.

12. Executa infilarea atei la masina de cusut liniara.

13. Confectioneaza husa pentru imbracaminte.

14. Perfecteaza raportul privind realizarea lucrarilor practice.
IA NTREBARI DE EVALUARE:

P

20. Ce cusaturi marginale cunosti?

21. Selecteaza metoda optima de prelucrare a contururilor exterioare ale
husei pentru imbracaminte.

22. Care sunt conditiile tehnce (CT) pentru realizarea crestaturilor in locul
semnelor de control?

23. Argumenteaza alegerea parametrilor TUT pentru produsul confectionat
tinand cont de tipul tesaturii.

24. Propune 2 variante de prelucrare a sistemului de inchidere in lipsa
fermoarului.

25. Problema: Ai primit comanda urgentd de la client sd confectionezi o
husi pentru costum (jachetd si fustd). In magazin clientul nu a gasit
materiale netesute. Ce materiale vei propune clientului pentru a
confectiona husa? Ce lungime a husei vei recomanda pentru pastrarea
costumului?

Pentru a asigura buna desfasurare a lucrarilor de confectionare a husei se impune:

v la realizarea lucrarilor manuale — respectarea cerintelor tehnice si a regulilor de
securitate expuse in tema 1 a modulului ,,Realizarea cusaturilor si a tratamentelor
umidotermice”;

v' la realizarea lucrarilor mecanice si a tratamentelor umidotermice — respectarea
cerintelor tehnice si a regulilor de securitate expuse in temele 3 si 6 ale modulului
dat;

v la realizarea lucrarilor mecanice si a tratamentelor umidotermice — respectarea

algoritmului expus in tema 7 a modulului dat.



Instructiuni privind calculul normei de consum a materialului pentru confectionarea husei

pentru imbrdaccaminte:

v

v

Daca materialul are latimea de 140...150 cm., atunci este necesara o lungime a
produsului +5...10 cm.
Daca latimea materialului este de 90...110 cm., atunci sunt necesare 2 lungimi ale

produsului + 10...15 cm. (adaos pentru croire si prelucrare tehnologica).

Instructiuni privind pregdtirea materialului pentru croirea husei pentru imbrdacaminte:

v

Se stabileste fata, verso si directia nominala a firului de urzeala a materialului din care
urmeaza sa se croiasca husa;

Materialul care urmeaza a fi croit se decateaza;

Materialul decatat este supus controlului calitatii in scopul depistarii defectelor, care
se marcheaza cu creta de croitorie;

Materialul se pliaza cu fata in interior pe mijloc de-a lungul directici nominale;

suprafata materialului pliat trebuie sa fie neteda, fara cute si sifonari.

Instructiuni privind incadrarea sabloanelor husei pentru imbrdacaminte si croirea acesteia:

v

Sabloanele se pozitioneaza pe material in aceeasi directie sau in directii opuse tinand
cont de defectele depistat;

Sablonul reperului spate se pozitioneaza astfel, incat linia de simetrie a acestuia sa
coincida cu linia de indoire a materialului;

Daca materialul are latimea de 140...150 cm., atunci sabloanele se incadreaza pe
latimea materialului pliat in doua;

Daca materialul are latimea de 90..110 cm., atunci sabloanele se incadreaza pe
lungimea materialului pliat in doua;

Sablonul reperelor fata se incadreaza pe material pe latime sau lungime (in functie de
latimea materialului) la o distanta de 1,5 cm de la sablonul reperului spate;

Pentru prelucrarea tehnologica a marginilor reperelor, acestea sunt suplimentate cu un
adaos tehnologic de 0,7 cm. pe conturul exterior al husei;

Pentru prelucrarea sistemului de inchidere cu fermoar, adaosul tehnologic constituie

1,0 cm.

Consecutivitatea tehnologica de prelucrare a husei:

o B~ WD

Bordisirea marginii superioare a reperului spate in zona de intrare a umerasului;

Aplicarea fermoarului pe linia de simetrie a reperului fata;

Bordisirea marginilor reperelor spate si fata pe linia terminatiei;

Bordisirea marginilor reperelor spate si fata pe conturul superior;

TUT final al produsului husa pentru imbracaminte.



NB. Studiazda cu atentie instructiunile cu privire la confectionarea husei pentru
imbracaminte. Confectioneaza husa conform mostrei, ghidurilor de performantd cu respectarea
instructiunilor si vei obtine produsul de calitatea dorita. La finele realizarii lucrarilor fa ordine la

locul de munca.

PERFECTEAZA RAPORTUL PRIVIND REALIZAREA LUCRARII PRACTICE.

Raportul privind realizarea lucrarii practice se prezinta pe hartie formatul A4. Pe coala de
hartie schiteaza modelul husei si descrie aspectul exterior al produsului confectionat, descrie si
se anexeaza o mostra a materialului selectat cu dimensiunea de 4 x 5 cm., elaboreaza si
completeaza tabelul ,,Codificarea si specificarea reperelor husei”. Prezinta cadrului didactic

(maistrului de instruire) produsul confectionat impreuna cu raportul perfectat.

g

17. Care este functia husei pentru imbracaminte?

Intrebari de autoevaluare:

18. Ce lucrari manuale, mecanice si tratamente umidotermice se realizeaza la confectionarea
husei pentru imbracaminte?

19. Cum se fixeaza acele de siguranta pe reperele croite?

20. Cum se verifica calitatea tighelului mecanic?

21. Cum se calculeazd consumul materialului pentru confectionarea husei pentru
imbracaminte?

22. Care sunt parametrii tehnologici pentru realizarea cusaturilor mecanice marginale de
bordisire?

23. Cum se plaseaza reperele n timpul asamblarii la masina de cusut fata de pozitia acului?

v
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GLOSAR DE TERMENI!

i

TERMENI UTILIZATI LA REALIZAREA LUCRARILOR MECANICE

Termen

Definitia

Domeniul de utilizare

Husa pentru

Produs confectionat din materiale
tesute sau netesute avand functia
de protejare la pastrarea si

Protejarea de praf, impuritati si
insecte a produselor vestimentare.

determinatd in corespundere cu
conditiile tehnice de amplasare.

imbracaminte

transportarea  produselor  de

imbracaminte.

Pozitionarea rationala a | Incadrarea sabloanelor pe diverse
incadrarea sabloanelor pe suprafata | materiale pentru croirea reperelor

materialului pe lungime si latime | produselor de imbracaminte.
sabloanelor







