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MODULUL I

TEHNOLOGI!I GENERALE
TEXTILE-PIELARIE

CAPITOLUL 1
TEHNOLOGII DE OBTINERE
A FIRELOR S| TESATURILOR

Dupa ce vei parcurge acest modul vei fi capabil:

c® Sa descrii procesul tehnolugzc de transfnrmare a f relor in t,esa—
turi.

1.1. Procese tehnologice in filatura

Procesul tehnologic de filare reprezinta totalitatea operatiilor de transfor-
mare a materialului fibros in fire.

Scopul filarii este de a transforma aglomerarea de fibre intr-o ingiruire de
fibre indreptate, paralelizate, subtiate, cu un aspect uniform si o rezistenta necesara
prelucrérii ulterioare. In acest proces de transformare caracteristicile dimensionale
ale fibrelor nu trebuie modificate.

Operatiile tehnologice difera intre ele prin natura transformarilor care au loc
in cadrul lor si prin tipul de semifabricate obtinut (amestecarea, destramarea, cura-
tarea, cardarea, laminarea, pregatirea pentru torsionare, torsionarea, infasurarea).

Operatiile organizatorice sunt distincte, nu se repeta, sunt esalonate in timp
si spatiu, Operatiile organizatorice coincid cu un loc de munca, cu o masina (bataj,
carda, laminor, reunitor, masina de pieptanat, flaier, masina de filat cu inele).

O operatie organizatorica cuprinde de obicei mai multe operatii tehnologice, de
exemplu operatia de cardare cuprinde: destramarea, amestecarea, curatarea, la-
minarea.

Transformarile pe care le sufera materia prima in cursul procesului
tehnologic sunt, aproape in totalitatea lor determinate pe de o parte de natura si
calitatea materiei prime, pe de alta parte de cerintele firului proiectat.

Astfel pentru a obtine:

(1 fire fine, uniforme, rezistente, din fibre lungi
"— FIRE PIEPTANATE - se foloseste un proces tehnologic pieptanat.

1 fire mai putin fine si rezistente cu neuniformitafi din fibre lungi si scurte

- —»FIRE CARDATE - se foloseste un proces tehnologic cardat (fig. 2.1 i 2.2).



Coloana A Coloana B

1. grosimea a. %

2. suprafata b. g/cm’

3. masa C. mm

4. alungirea la rupere d. dm?

5. rezistenta la craparea fetei e. kgf/mm?
f. kg

IV. Indicati propriettile fizice ce asigurd proprietatile igienice ale incaltamintei.
Definiti aceste proprietati.

15 puncte
V. Reprezentati directiile de alungire minima pe suprafata unei piei.
15 puncte
VI. Enumerati cinci proprietati mecanice ale pieilor.
& 15 puncte

Not&: Din oficiu se acord3 10 puncte.
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Figura 2.1. Procese tehnologice in filatura
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Figura 2.2. Procesul tehnologic din filatura pieptdnati de bumbac

RETINETI !

Procesul tehnologic de filare reprezinta totalitatea operatiilor tehnologice de
transformare a materialului fibros in fir.

Firele cardate se obtin prin prelucraréa fibrelor intr-un proces tehnologic
cardat, iar firele pieptanate intr-un proces tehnologic pieptanat.

Operatiile organizatorice corespund unui loc de munca.



1.2. Tehnologii de obtinere a tesaturilor
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Procesul tehnologic de fesere reprezinti totalitatea operatiilor de tran-
sformare a firelor fn {eséturi.

In acest proces tehnologic (fig. 2.28) distingem doua tipuri de operatii:
< Operatii de pregatire a firelor de urzeals $i batatura - preparatia fesatoriei
< Operatia de tesere a firelor de urzeals si bataturs - feserea

Fire de urzeala - Fire de batatura
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| Rasucie | ——T—— | | bY—m— o _ ;
' L _| Rasucire |
e |
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Canetare

Figura 2.28. Procesul tehnologic de pregatire
a firelor de urzealad gi batatura pentru fesere



Ordinea si numarul operatiilor din procesul tehnologic (fig. 2.29) depind de:
= Tipul si destinatia tesaturii ce urmeaza a fi obtinuta;

" Natura si tipul materiei prime (fire simple sau rasucite din bumbac, liberiene,
lana, matase, fire chimice si in amestec):

““"Formatele pe care sunt prezentate firele.

-

Figura 2.29. Pregatirea firelor de urzeala si batatura pentru tesere



1.2.1. Operatiile de pregétire a firelor pentru tesere

Operatiile de pregatire a firelor pentru tesere sunt:
Operatii de pregatire a firelor de urzeals

<" Bobinarea

= Urzirea

< Incleierea

" Navadirea
Operatii de pregatire a firelor de batiturs

<~ Bobinarea

< Canetarea

RETINET! !
Procesul tehnologic de tesere cuprinde operatii specifice prelucrarii firelor
de urzeala si operatii specifice prelucrarii firelor de batatura

1.2.1.1. Bobinarea

Bobinarea este operatia tehnologicad prin care firele sunt frecute de pe
formatele provenite din filaturi (tevi sau sculuri) pe formate potrivite proceselor
tehnologice din tesatorie (bobine sau mosoare).

Scopul bobindrii este:
~" oblinerea unor formate, cu lungimi mari de fir care s3 asigure o functionare
Indelungata a masinilor si stationari reduse pentru alimentare;
< eliminarea defectelor produse in timpul filarii ca: portiuni ingrosate, subtiate, cu
torsiuni prea mici, noduri prea mari, sau slabe, impuritati aderente.

Depunerea firului in procesul de bobinare se realizeaza pe suporturi con-
fectionate din lemn, carton presat, otel inox sau material plastic. Aceste suporturi
pot avea forme de tuburi cilindrice, tronconice sau mosoare si sunt prevazute cu
caneluri pe suprafata pentru a evita alunecarea firelor depuse,

In cazurile Tn care firul depus pe suport urmeaza si fie vopsit, mercerizat,
sau albit “In bobin&”, bobinarea se realizeaz3 pe suporturi perforate si cu o densi-
tate de Infasurare mica, rezultand bobine moi ce permit trecerea solutiilor in cazul
vopsirii, albirii sau mercerizarii si aerului cald in cazul uscarii.

Depunerea firelor pe formate se face sub forma de spire Tn straturi.

Spira reprezinta depunerea de fir rezultati la o rotatie completd a formatului.

Stratul este rezultat prin depunerea unui numar de spire pe toata lungimea
utila a formatului.

Forma suprafetei rezultata prin depunerea straturilor determina tipul de
infasurare. Frecvent se intalnesc dous tipuri de infasurari:
< infasurare cilindrica
“ Infasurare conica



Distanta dintre spirele depuse se numeste pas; daca pasul este foarte mic,
egal aproximativ cu diametrul firului in asa fel incat spirele se depun unele langa
altele infagurarea se numeste infagurarea in paralel, iar daca pasul este foarte
mare astfel incit spirele depuse sunt foarte departate asemanatoare unei elice,
infasurarea se numeste infasurare in cruce.

Infasurarea in cruce se face pe suporturi de forma cilindrica sau tronconica
si se utilizeaza in tesatorille de bumbac, lana.

Infagurarea in paralel necesita suporturi (tip mosor) cu flanse (saibe) si se
utilizeaza de obicei in tesatoriile de matase.

Tlpurile de suport folosite sunt prezentate in figura 2.30.

tub cilindric fub tronconic mosor

Figura 2.30. Suporturi pentru bobine

In urma depunerii firului pe suporturi rezultd bobinele ce pot avea diferite
forme (fig. 2.31):

Cilindrice Conice Cilindrice Tronconice Solare
biconice biconice

Figura 2.31. Tipuri de bobine




Bobinarea se realizeaza pe masina de bobinat (fig. 2.32, fig. 2:.33).

fire pe feava

R Masina de bobinat fir bobinat
el

== _

| w——Pp | - trecerea firelor de pe tevi —el

= pe bobine;

2 - eliminarea defectelor,

1= subtierilor, ingrosarilor.

Figura 2.32. Procesul tehnologic Ia magina de bobinat

= EL M e s

gl ﬂ-.-..',-':#wh ¥ T
i , ’ . L - o .-.-'. A i e :'_"' N
P Lo - e s atedE o Ay S W

W - 1 T
_'_._u_.._-w"f'_ll. e -!... —!-J._r

S = S EREE N
- sy il il - - 7 ..-.-|l'

Figura 2.33.
Masgina de bobinat

RETINETI !
Bobinarea are drept scop obtinerea de formate cu lungimi mari de fir Si
indepartarea zonelor neuniforme din fir.

Se intélnesc urmatoarele tipuri de Infasurari: cilindrica sau conica si
paralela sau in cruce.

1.2.1.2. Reunirea firelor

Reunirea firelor este operatia prin care un numar de dous sau mai mulite
fire sunt infasurate simuiltan (reunite) pe o bobina sau mosor.

Scopul reunirii este de a pregati firele Tn vederea rasucirii, totodat3 acests
Operatie creeaza premisele obtinerii unor fire risucite de calitate superioara.

Réasucirea firelor se poate face sl fara o reunire prealabil3, dar in acest caz
este posibila o tensionare diferitd a firelor ceea ce duce |a obfinerea firelor de
calitate inferioara.

Conditia impusa operatiei de reunire este de obtinere a unei tensiuni con-
stante, astfel in timpul operatiei firele trec prin dispozitive de tensionare si curatare
fiind controlate Tn grosime si curatate. Masinile de reunit sunt asemanatoare cu cele
de bobinat; fiecare fir ce urmeaza a fi reunit are sisteme de control si tensionare,
nefiind admise fire lipsa.



1.2.1.3. Rasucirea firelor

R&sucirea este operatia prin care se aplica firelor reunite un numar de
torsiuni ( rasucituri) pe unitatea de lungime.

Firele simple, asa cum se obtin in filaturi, nu au o rezistenta la rupere
suficient de mare pentru a putea suporta solicitarile ce intervin in timpul prelu-
crarii. Firele rasucite au o rezistentd mai mare la solicitéri si devin mai uniforme,
ducand la cresterea calitatii produselor.

Scopurile rasucirii sunt:

< mdrirea rezistentei firelor in timpul solicitarilor din procesul de prelucrare;

< cresterea uniformitatii firului si obtinerea unor produse de calitate,

<~ obtinerea firelor de efect pentru diversificarea sortimentelor de tesaturi cu tuseu
special.

Prin rasucire firele suferd o scurtare cuprinsd intre 1-18%, marimea
scurtdrii depinde de finetea firelor componente si marimea torsiunii. Cu cat firele
sunt mai groase si torsiunea este mai mare, cu atat gi scurtarea este mai mare,

Rasucirea firelor se face in sensul S sau Z. Daca
firele simple au acelasi sens de rasucire cu firul reunit vor fi
aspre, cu carcei iar componentele se disting; de aceea se uti-
lizeaza rasucirea in sens invers decéat cea a firelor simple.
Astfel in cazul firelor simple rasucite n sens S se va alege
rasucirea firelor reunite in sensul Z, rezultand un fir moale, fara
carcei si ale carui componete nu se disting bine (fig. 2.34).

Operatia de rdsucire poate mari considerabil Figura 2.34.
gama de fire ce urmeaza a fi prelucrate prin realizarea Sensuri de rasucire
firelor de efect.

Firele de efect prezinta pe lungimea lor infasurari, ingrogéri, bucle, carcei,
smocuri. de diferite culori si marimi; ele se obtin pe masini de rasucit speciale la
care debitarea firelor componente poate fi realizata cu viteze si tensiuni variabile si
diferite. A

a. fir melange; b. fir bucle, c, d. fire cu spirale; e. fir flame; f. fir brocat
Figura 2.35. Fire de efect



Principiul rasucirii

Pentru rasucirea firelor sunt necesare cele doui
sectiuni:
<" una considerata fixa - zona cilindrilor trenului de debitare
(1, 2),

<"una considerata mobila - zona cursor (4) (fig. 2.36)

Rasucirile se transmit pe toatd lungimea portiunii de
fir aflatd intre cilindrii debitori §i cursor, obtindndu-se astfel
firul rasucit 3.

Cea mai utilizata masina
de rasucit este masina de
rasucit cu inele, care se
alimenteaza cu bobine
cilindrice cu fir dublat sau
cu bobine conice cu fir
simplu.

Figura 2.36.
Rasucirea firelor

1, 2 - cilindrii debitori
3 - fir rasucit

4 - cursor

Figura 2.37. Magina de rasucit

RETINETI !
Reunirea si rasucirea are scopul de a méri rezistenta la tractiune a firelor

Sensul de rasucire poate fi acelasi cu al firelor simple si se obtin fire rigide
sau poate fi invers, si se obtin fire moi.

Se pot obtine si fire de efect prin operatia de rasucire.

1.2.1.4. Urzirea

Urzirea este agezarea in paralel, uniform si cu
tensiune constanta a firelor pe un suport numit sul de
urzeala (fig. 2.38).

Scopul operatiei de urzire este de a pregati
sistemul de fire de urzeala in vederea teserii.

Urzeala se caracterizeaza prin:

< |atimea si lungimea urzelii

< desimea firelor (humarul de fire pe 10 cm)

<~ natura si finetea firelor

< evolutia firelor - in cazul urzelilor cu fire

colorate, efect sau de diferite tipuri Figura 2.38.
< masa firelor. Sul de urzeala




Numarul de fire al unui sul de urzeala este foarte mare si este dificil de
realizat o depunere simultana a firelor, in acest caz se foloseste urzirea fractio-nata
si apoi reunirea in vederea realizarii urzelii finale.

Astfel se folosesc urmatoarele tipuri de sisteme de urzire:

<~ urzirea directa sau in latime

<~ urzirea in benzi

< urzirea sectionala sau urzirea in latimi mici

Urzirea directd sau in latime = 0 parte din numarul total de fire de urzeala
se infasoara pe un sul - sul preliminar - toate urzelile preliminare ale unei partizi
au acceasi latime si lungime, aceste suluri preliminare sunt suprapuse la incleiere
obtinindu-se urzeala finala.

Acest tip de urzire se foloseste pentru urzeli din fire de un singur tip, fara
raport de culoare,in tesatoriile de bumbac, in, canepa, celofibra, |ana pieptanata,

Urzirea in benzi = este infasurarea succesiva si alaturata pe un sul a unui
anumit numar de benzi din fire si trecerea firelor pe sulul final de urzeala (plierea).
Benzile sunt sisteme de fire cu aceeasi lungime si desime ca a urzelii finale avand
insa latimea si numarul de fire mai mica.

Metoda necesita trecerea benzilor reunite de pe tambur pe sulul final de
urzeala.

Acest sistem de urzire se foloseste pentru urzeli cu rapoarte de culoare, in
tesatoriile de lana, matase, fire chimice.

Urzirea seciionalé sau urzirea in [&timi mici = este infagurarea unor sectiuni
din latimea urzelii finale pe suluri inguste. Urzeala finala rezulta prin alaturare cap
la cap pe acelasgi ax a sulurilor inguste, pana la obtinerea latimii finale. Urzeala de
pe sulul ingust are aceeasi desime si lungime cu urzeala finala.

Acest tip de urzire se foloseste in tesatoriile de panglici sau in industria tricota-
jelor.

Operatia de urzire (fig. 2.39) se realizeaza pe masginile de urzit (fig. 2.40) care
sunt alcatuite din:
<~ rama pentru asezarea bobinelor
<~ masina de urzit propriu zisa

bobine

i

sul de urzeala

Masina de urzit
-asezaresa in
paralel a firelor

B I Rama de urzit

Figura 2.39. Procesul tehnologic la Urzitor



RETINETI !

Urzirea are drept scop infasurarea firelor
de urzeald pe sulul de urzeald in vederea ali-
mentarii lor la masina de tesut.

Se cunosc trei sisteme de urzire: urzirea
directd, urzirea in benzi i urzirea sectionala.

Figura 2.40. Masina de urzit
in latime

——— REZOLVA |

Subiectul | - Metoda: Test scris - coevaluare

Sarcini de lucru:
1. Cititi cu atentie enunturile urmatoare si incercuiti raspunsul corect.

Procesul tehnologic de tesere este :
a. operatia de impletire a firelor
b. totalitatea operatiile de transformare a firelor in tesaturi
C. totalitatea operatiilor realizate pe razboiul de tesut
Bobinarea este:
a. oparatia de trecere a firelor de pe tevi pe bobine
b. operatia de trecere a firelor de pe bobine pe sculuri
c. operatia de trecere a firelor de pe bobine pe canete
Reunirea este:
a. operatia de trecere a firelor pe suporturi
b. infasurarea simultana a firelor
c. obtinerea bobinelor
Scopul bobinarii este
a. obtinerea unor formate mari
b. obtinerea unor formate speciale
c. obtinerea firelor
Rasucirea este:
a. operatia de aplicare a tensiunilor diferite
b. operatia de aplicare a unui numar de rasucituri
c. operatia de depunere simultana a firelor
Asezarea in paralel a firelor pe un sul se numeste:
a. bobinare
b. reunire

c.urzire
2. La terminarea sarcinii, schimbati lucrarea cu colequl de panca.



3. Corectati/completati informatiile cu creion colorat.
4. Inapoiati lucrarile colegilor.
5. Discutati si prezentatli clasei ce ati invatat.

Subiectul |
1. Enumerati minim doua elemente caracteristice ale urzelii

lllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllll

lllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllll

lllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllll

3. Cititi cu atentie afirmatiile urmatoare. Dacé le considerati adevarate incercuii
A, iar dacé le considerati false incercuiti F

A F Firele de efect se obtin pe masini de rasucit obisnuite

A F Sensul de rasucire al firului reunit este acelasi cu al firelor componente

A F Infasurarea este in cruce atunci cand pasul spirelor este foarte mic

A F Urzirea directa este urzirea unei parti din numarul total de fire pe un sul pre-
liminar.

A F Urzirea in benzi este infasurarea succesiva a firelor pe sul

Subiectul lll
1. Completati tabelul urmator cu informatiile corespunzatoare:

Operatia Format alimentat Rolul operatiei | Format debitat
Bobinare
Reunire
Rasucire
Urzire

2. Completati in casute operatiile procesului tehnologic de tesere pentru a obtine
o tesatura cu fire de urzeala rasucite.

" s o
—_ o ,_

— Realizati un afig/poster pe format A,.
— Afisati posterul pentru a fi vazut de clasa.
— Analizati posterele colegilor, adaugati/corectati lnfnrmatnlor cu creioane

colorate.
~ Refaceti posterul personal cu informatiile corecte/completate de coleqi.
Includeti lucrérile in portofoliul personal.




2.1.2. Procesul tehnologic de fabricare
a produselor tricotate

Inceputurile istorice ale tricotarii sunt incerte, fiind atestate cu ocazia
descoperirilor arheologice, care adesea cuprind bucati de tricoturi sau chiar pro-
duse intregi, realizate cu multe secole i.e.n.

Primele produse tricotate au fost plasele de pescuit, steaguri, imbracaminte
sau obiecte de cult. Se presupune ca ,panza Penelopei” era tricotatd deoarece
ceea ce Penelopa lucra ziua, noaptea se desira.,

Folosindu-gi inteligenta omul a ajuns sa descopere si sa perfectioneze tri-
cotarea manuala,

Ciorapul a reprezentat primul obiect de imbracaminte tricotat, continuand
sa reprezinte produsul reprezentativ al tricotarii, nemaifiind fabricat cu nici o altfel
de tehnica.

Deschizator de drumuri in tricotarea mecanicd a fost Wiliam Lee din Anglia. In anul
1585, Lee a realizat prima masgind rectilinie mecanica de tricotat ciorapi, inspirdndu-se din
migcarile executate la tricotarea manuala cu andrele. Lee nu a profitat prea mult de pe urma
inventiei sale. El a trait in perioada reginei Elisabeta I, cand orice tip de brevet trebuja s&
primeasca girul acesteia. Regina a refuzat sa-i acorde patentul pe motivul cd nu dorea sd ia
painea de la gura celor ce-gi castigau existenta tricotand manual. Un alt motiv era acela c3
masina lui Lee realiza ciorapi prea grosi si nepldcuti la purtare. Lee a renuntat sa obtina
brevetul in Anglia si a acceptat invitatia regelui Frantei, deschizdndu-si un atelier de tricotat
ciorapi. Henry al |V-lea i-a promis ca-f va acorda brevetul de inventie pentru masina sa. Dar
§/ de aceasta data Lee a fost ghinionist, regele protestant fiind asasinat chiar fn ziua cand
urma sa-I semneze atestatul. Maria de Medici, vaduva iui Henry al IV-lea, care era catolics
nu a fost mai cooperanta decét regina Elisabeta |, iar Lee si-a sférsit zilele in sarscie la Paris.

Ulterior alti si alti oameni au inventat si au perfectionat tehnica tricotarii de
astazi. '

Tricoturile, ca produse finite, sunt rezultatul diferitelor tipuri de procese
tehnologice a caror diversitate este determinatd de structura tricotului, materia
prima prelucrata, tipul utilajului si destinatia produsului.

Procesul reprezinta un ansamblu de operatii sau fenomene prin care se
efectueaza o lucrare, o transformare.

Procesul de fabricatie — este constituit din totalitatea proceselor folosite
pentru transformarea materiel prime si a semifabricatelor, in produs finit.

Procesul tehnologic — reprezinta un proces de fabricatie, sau o parte a
acestuia, care cuprinde totalitatea operatiilor in decursul cérora materia prima,
materialele, semifabricatele, se transforma n produs finit prin modificarea dimensi-
unilor, a formei, a aspectului sau a pozitiei lor relative.



Operatia tehnologicd — este o parte a procesului tehnologic de transformare
directa. cantitativa si calitativd a obiectului muncii, Tntr-un semifabricat sau produs
finit. cu anumite caracteristici masurabile. Operatia tehnologica poate fi executata

manual sau cu ajutorul unui utilaj.
Faza tehnologicd — este o parte a operatiei tehnologice si este constituita

dintr-un grup de manuiri in cursul carora scopul tehnologic, scula si regimul de lucru
raman neschimbate.
Manuirea — reprezinta o parte a fazei si cuprinde un ansamblu de miscari

efectuate de lucrator.

Fluxul tehnologic — reprezinta circulatia materiei prime, a semifabricatelor
si a produselor finite, in succesiunea operatiilor dintr-un proces tehnologic, sau dru-
mul parcurs de materia primé de la intrarea ei in fabricatie pana la iegire sub forma
de produs finit. Fluxul tehnologic trebuie sa asigure deplasari minime, fara

incrucisari si intoarceri.
Schema tehnologicd — semnifici redarea graficd a tuturor operatiilor

dintr-un proces tehnologic, in succesiunea de executare a acestora.

RETINET! !

Procesul tehnologic este alcatuit din operatii, operatiile din faze si fazele din
manuiri.

Procesul, operatiile, fazele si manuirile utilizeaza |a intrare materie prima care
la iesire devine semifabricat sau produs finit

Circulatia materiilor prime, semifabricatelor si produselor finite in desfasura-
rea unui proces tehnologic se numeste flux tehnologic

.. GLOSAR DE TERMENI
L_ __l brevet — document oficial acordat de o autoritate prin care se confera
unei persoane o distinctie, o calitate Tn virtutea careia are anumite

drepturi.

Procesul tehnologic de fabricare a produselor tricotate — cuprinde ansam blul
de operatii mecanice, fizice si chimice la care sunt supuse firele pana la transfor-
marea lor in produs finit.

Produsul finit tricotat se regaseste Tn mai multe variante:

< tricot metraj sau in panouri dreptunghiulare, semiconturate sau contu-

rate, sub forma plana sau tubulara;
< produs realizat din tricot: produs tricotat integral sau cu grad ridicat de
asamblare prin tricotare, produs confectionat din tricot metraj sau in panouri $i pro-
dus confectionat a carui forma spatiala rezultd Tn urma unei finisari specifice.
Cunoasterea si alcatuirea rationala a proceselor tehnologice contribuie ir
mare masura la cresterea productiei si asigurarea calitatii produselor.



Procesul tehnologic este stabilit in functie de destinatia tricotului sau pro-

dusului realizat din tricot. |
Principalele operatii din procesul tehnologic de fabricare a produselor trico-

tate sunt urmatoarele:;

Receptia firelor

y

Boblﬂar'&ﬂ ~ ] Pentru tricoturi
s - din batatura
rzirea (simple)

U
Tricotarea  —-——-—

|

Controlul si repasarea

U
Finisarea

J

Confectionarea
| -

Figura 2.17. Schema procesului tehnologic de fabricare a produselor tricotate

. Citeste cu atentie afirmatiile de mai jos gi incercuieste litera corespunzatoare vari-

antei sau variantelor corecte:;
Manuirea este componenta a:
a. schemei tehnologice;

b. operatiei tehnologice;
c. fazei tehnologice.
ll. Reprezintd schema procesului tehnologic de fabricare a produselor tricotate din

tricoturi simple (din batatura).
lil. Invitatie la lectural
Din cartile de istorie sau din alte surse de informare afla ce se intampla pe

teritoriul de astazi al Romaniei in perioada in care a trait Wiliam Lee.



2.1.3. Operatii tehnologice
2.1.3.1. Receptia firelor

Receptia materiei prime presupune inspectia materiei prime, respectiv ve-
rificarea cantitativa si calitativa a firelor, pentru a stabili daca acestea corespund cu
datele incluse Tn documentele de livrare, urmand luarea deciziei de acceptare sau
neacceptare a intrarii lotului Tn procesul de fabricatle.

Receptia cantitativa se refera la activitati de cantarire a firelor care vor intra
in procesul de fabricatie, iar receptia calitativd presupune determinarea princi-
palelor caracteristici fizico-mecanice ale firelor (finete, torsiune, neregularitate,
rezistenta la rupere, umiditate etc.) cu ajutorul aparatelor specializate de control, in
cadrul laboratorului de analize. Rezultatele obtinute se compara cu cele prevazute
in standar-dele in vigoare.

Calitatea firului este esentiala pentru calitatea tricotului deoarece aproxima-
tiv 2/3 din defectele aparute in tricot se datoreaza firului.

2.1.3.2. Bobinarea

Bobinarea este operatia tehnologica de trecere a firelor de pe formate
inadecvate utilizarii lor directe pe masina de tricotat (copsuri, sculuri), pe formate
specifice tricotarii (bobine de diferite forme).

Bobinarea este prima operatie de pregatire a firelor pentru tricotat. In cazul
producerii tricoturilor din batatura, firele bobinate trec direct la operatia de tricotare
(fig. 2.17), iar in cazul producerii tricoturilor din urzeal3, firele bobinate sunt supuse
operatiei de urzire In urma careia vor rezulta sulurile de urzeala.

Sunt situatii in care firele pentru tricotat sunt livrate pe formate adecvate
masinilor de tricotat, bobinarea facandu-se in cadrul filaturii.

Bobinarea firelor folosite in tricotaje se realizeazd pe masini de bablnat
similare celor folosite la bobinarea firelor destinate tesaturilor.

Prin bobinare se urmaresc urmatoarele scopuri

< indepartarea, cu ajutorul dispozitivelor de curatare, a scamelor, nodu-
rilor, portiunilor ingrosate, a portiunilor slabe de fir sau a oricaror impuritati aderente
de pe fir care ar putea crea dificultati in prelucrarea ulterioara si ar influenta cali-
tatea tricoturilor: lichidarea unei ruperi la bobinare este mai eficienta decat la ope-
ratia de tricotare;

< obtinerea unor formate cu lungime mare de fir, care sa asigure indepen-
denta de functionare indelungatd a masinilor pe care sunt alimentate; inlocuirea
unei bobine la masina de tricotat necesita oprirea acesteia,

< parafinarea, uleierea sau tratarea antistatica a firelor cu scopul de a le
mari capacitatea de prelucrare la tricotare, respectiv, de a le micgora coeficientul de
frecare; prin parafinare sau uleiere firele devin mai suple, mai usor de transformat
Tn ochiuri de catre masinile de tricotat;

< infasurarea firului sub o anumita tensiune si densitate uniforma pentru
ca in timpul tricotarii firul sa se desfagoare cu o tensiune constanta creand posibi-



litatea obtinerii unui tricot cu densitate uniforma; prin bobinare se pot obtine bobine
moi pentru vopsire sau bobine cu densitate normala destinate tricotéarii.

In tricotaje se folosesc, cu precadere, bobine tronconice (figura 2.18 a) pen-
tru fire filate, biconice (figura 2.18 b) si cilindrice (figura 2.18 c¢) pentru firele fila-
" mentare.

a) bobina tronconica b) bobina tronconica ¢) bobina cilindrica
biconica propriu-zisa

Figura 2.18. Tipuri de bobine folosite in tricotaje

Traseul firului Intr-o masina de
bobinat se prezinta mai jos, traseu den-
umit si principiul bobinarii (fig. 2.19).

Daca firul 2 este depus pe cops
(teava) 1, acesta trece prin ochiurile de
conducere 3, prin dispozitivul de ten-
sionare 4, dispozitivul de parafinare 5,
prin dispozitivul de curatare si control 6, «1
pe sub carligul 7 al dispozitivului de
oprire automata si se infasoara pe bobi-
na 9. Tamburul 8 antreneaza in
migcarea de rotatie bobina si conduce
firul pentru a se depune pe toata lati-
mea acesteia.

in cazul bobinarii de pe sculuri,
firul sub forma de sculuri 10, depus pe
vartelnita 11, trece prin orificiul 12 al
parghiei oscilante 13, prin ochiul de con-
ducere 3 si apol urmeaza acelasi traseu
ca sl in cazul firului alimentat de pe
teava.

9

—
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Figura 2.19. Principiul bobindrii
2.1.3.3. Urzirea

Este operatia tehnologica de pregatire a firelor pentru obtinerea tricoturilor
din urzeala si consta in infasurarea simultana si paralela a unui anumit numar de
fire independente pe formate cilindrice, numite suluri de urzeala sau bobine



sectionale. Aceste formate asigurd alimentarea firelor la masinile de tricotat din
urzeala, in conditii identice de tensiune si viteza In vederea obtineril unor tricoturi
uniforme.

Prin urzire se urmaresc urmatoarele scopuri:

< nfisurarea pe formatul de alimentare a masinii de tricotat @ unui numar cal-
culat de fire, numar care depinde de litimea de tricotare, structura tricotului si tipul
navadirii: prin nivadire se intelege corespondenta realizata intre firele de urzeala si acele
masinii de tricotat;

< infasurarea pe formate a unei cantitati (lungimi) cat mai mari de fir pen-
tru asigurarea functionarii masinii de tricotat pe o perioada cat mai lunga; operatia de
schimbare a sulurilor de urzeala este dificila si necesitd un mare consum de timp;

< uniformizarea si egalizarea tensiunilor din fire pe lungimea si latimea
urzelii: se urmareste obtinerea unor formate cu densitate de infasurare constanta
de pe care firele sd se desfasoare usor si cu tensiuni identice garantie pentru
obtinerea unor tricoturi uniforme;

< 1in cazul firelor chimice, prin urzire se realizeaza si lubrifierea acestora
insotita de cele mai multe ori si de tratarea antistatica.

Formatele care se obtin in urma operatiei de urzire sunt sulurile de urzeala
si bobinele sectionale.

d h L

-

Figura 2.20. Formate utilizate la urzire
a. sul fara flanse; b. sul cu flange; c. bobina sectionata

Sulurile de urzeald sunt formate cilindrice cu sau fara flanse (fig. 20 a,b) a
caror lungime este egala cu latimea masinii de tricotat din urzeala.

Bobinele sectionale (fig. 2.20 ¢) au lungimi care reprezinta sectiuni ale
lungimii sulului de urzeala si care fixate pe un ax comun, pot constitui lungimea
sulurilor de urzeala corespunzator latimii masinilor de tricotat din urzeala.

Pentru urzirea firelor destinate producerii tricoturilor din urzeala se uti-
lizeaza trei procedee de urzire:

< urzirea in benzi

< urzirea sectionala

< urzirea directa (in latime)

Urzirea in benzi

Pentru obtinerea urzelilor dupa principiul urzirii in benzi sunt necesare doua
efape.

s» depunerea alaturata si succesiva a firelor, pe un tambur, sub forma unor
benzi ce reprezintd parti din numarul total de fire ale urzelii; desimea firelor din
band3 si lungimea benzilor sunt egale cu desimea, respectiv lungimea urzelii pe



sulul final, iar suma latimilor benzilor depuse pe tambur reprezinta latimea urzelii pe
sulul final;
g plierea, respectiv trecerea simultana a benzilor de pe tambur pe sulul final.

R ) SRR

T

el

Figura 2.21. Principiul urzirii in benzi

Principiul urzirii in benzi se prezinta in figura 2.21. Firele desfasurate de pe
bobinele 2, instalate in rastelul 1 sunt trecute prin dispozitivele de conducere — ten-
sionare 3 si de control 4 care asigura deplasarea controlatd a acestora sub tensi-
une impusa si, respectiv, oprirea masinii la ruperea unuia sau mai multor fire. Apoi
firele sunt conduse prin casutele pieptenului de desime 5, a pieptenului de dis-
tributie 6 i se infagoara pe tamburul 7. Dupa depunerea tuturor benzilor pe tambu-
rul 7 are loc plierea, care constd in trecerea simultana a firelor 8, apartinand tutu-
ror benzilor, de pe tamburul 7 pe sulul 9.

Urzirea sectionala

Urzirea sectionald realizeaza intr-o singura faza trecerea firelor de pe
bobinele agezate intr-un rastel pe bobine sectionale, din care apoi vor fi constituite
suluri de urzeala.

In figura 2.22 este prezentatd schema tehnologicd a unui urzitor sectional.
Firele se desfasoara de pe bobine agezate in rastelul 1, trec prin pieptenele de dis-
tributie 2, dispozitivul de oprire automata cu celuld fotoelectrica si dispozitivul de
ionizare 3, .dispozitivul de uleiere 4, mecanismul de derulare a urzelii si recuperare
a urzelii 5, pieptenii de distributie 6 si 7 si se infasoara pe bobina sectionala 8.

Figura 2.22. Urzirea sectionala.
a. vedere generala a urzitorului sectionat; b. principiul urzirii sectionale



Ficand o comparatie intre procedeul de urzire in benzi si sectional, se con-

statd urmatoarele avantaje si dezavantaje ale celor doua procedee de urzire:

< |a urzirea in benzi este necesara o trecere dubla a firelor ceea ce duce
la obtinerea unei productii reduse. Din punct de vedere a uniformizarii parametrilor
urzelii aceasta dubla trecere este avantajoasa. Principalul dezavantaj al procedeu-
lui de urzire in benzi 1l constituie imposibilitatea obtinerii unor suluri de urzeala core-
spunzatoare |&timii de lucru a masinilor moderne de tricotat din urzeala.

< la urzirea sectionala are loc o singura trecere a firelor pentru obtinerea
bobinelor sectionale, care sunt mai ugor de transportat, de depozitat si de manipu-
lat si din care pot fi constituite suluri de urzeala oricat de lungi. Exista totusi peri-
colul constituirii unui sul de urzeala din bobine sectionale cu parametri diferiti, care
se vor manifesta prin aparitia unor defecte in tricot.

Datoritd avantajelor procedeului de urzire sectionala, acest procedeu
detine o pondere mai mare in pregatirea firelor pentru tricotarea din urzeala.

Urzirea in latime (a firelor de efect)
Acest procedeu se aplicd numai la urzirea firelor de desen sau de efect
care se folosesc la obtinerea unor tricoturi cu desene cum ar fi perdelele, dantelele
etc. e e ,
Urzeala formata din firele de efect {ﬂ*iu% 1}1: , |

1

T

sau de desen se caracterizeaza printr-un ‘ ,,
raport de navadire foarte mic, deci contine a {2
un numar relativ mic de fire intre care i@ s
exista distante mari. S

Urzirea in latime consta in E_,J!J | " 1
infasurarea simultana a numarului total de %I | ~Hilill
fire de efect (tindnd seama de distributia -
firelor pe latimea de lucru) pe un sul de flgura 2.23. Depunerea frre!af de efect pe
urzeald final, fara flanse (fig. 2.23). Z”’nguﬁ:'r:’ﬁiﬁ

In figura _2'_,24 este' prez.entafa b. depunere neplina (a ﬁref:;r de efect)
schema tehnologicd a unui urzitor in -
|atime. Firele se desfagoara de pe bobinele asezate in rastelul 1, trec prin dispozi-
tivele de tensionare 2, printre vergelele de paralelizare 3, prin dispozitivele de oprire
automata 4, prin pieptenii de distributie 5 si 6 si se infisoara pe sulul 7 antrenat in
miscare de rotatie prin frictiune de catre cilindrii 8, actionati la randul lor de motorul
9 prin curelele 10 si 11,




2.2. Tehnologii de obtinere

a produselor textile din tesaturi si tricoturi
Dupa parcurgerea acestui capitol vei fi capabil:
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FoAh SRl 2.2.1. Produse de Tmbricaminte
" Istoricul imbracamintei S it -
In categoria bunuri de larg consum, imbrdcamintea ocupd o pozitie

importanta, pentru ca imbraca omul, avand roluri importante si prezentand evolutia
materiala si spirituala a fiecarei etape a dezvoltarii societatii .

Permanenta dezvoltare istoricda a omului a determinat si o evolutie a
imbracamintei, cerintele purtatorilor fiind din ce in ce mai exigente, in mod deosebit
in ceea ce prweste calitatea produselor. -

Fiecare epoca se poate caracteriza si prin anumite stiluri vestimentare,
caracterizate prin croieli specifice dar si prin utilizarea unor anumite materiale.

Plecand de la primele articole de imbracaminte confectionate din bucati de
blana gi care aveau rolul de a proteja corpul de actiunea factorilor de mediu
nefavorabili, continuand cu produse drapate si apoi cu imbracamintea croita s-a
ajuns la produsele de astazi intr-o varietate foarte mare de forme, fiind in
permanenta obiect de studiu si creatie pentru designerii vestimentari.

Un factor determinant in evolutia imbracamintei este moda. Definitd drept
un fenomen complex cu implicatii psiho — sociale, economice, culturale si estetice,
moda in imbracaminte apare din dorinta oamenilor de noutate si schimbare. De
aceea o anume moda nu este un fenomen de lunga durata, ea determinand durata
de viata a unui produs si deci factorul de prngres pentru producatorii de confectii.

& Functm’e Imbracamintei

Din analiza rolului pe care il are in viata omului, orice produs de
imbracaminte poate indeplini una sau mai multe functu

In procesul de creatie si productie a mbrécamlntm trebuie sa se realizeze
un echilibru intre estetica si utilitatea practica a produselor, orice exagerare a unui
aspect in defavoarea celuilalt, determinand scaderea calitatii produsului si deci a
competitivitatii acestuia.

Produsele de imbracaminte, pentru a-si indeplini rolul pentru care au fost
create si realizate trebuie sa indeplineasca urmatoarele conditii:

< Fiabilitate - capacitatea produsului de a-gi pastra functiile initiale pentru
a putea fi utilizat in orice moment, in conditii normale.
Fiabilitatea produselor textile este determinata de mai multi factori:

= comoditatea purtarii;

= mulajul produsului pe corp;

= capacitatea de aerisire a corpului;



= capacitatea de izolare termica;

= absorbtia si transportul transpiratie;

< impermeabilitatea la apa.

Fiabilitatea produselor de imbrécaminte este mai mica atunci cand in timpul
purtarii produsele se defecteaza (descoaserea unor cusaturi, caderea nasturilor,
descoaserea tivului etc.)

< Mentenabilitate - existenta posibilitdtii ca defectele aparute in timpul
purtarii sa poata fi remediate, Tn scopul mentinerii in stare de utilizare.

< Disponibilitatea - capacitatea produsului de a fi utilizat atunci cand este
nevoie. Aceastd conditie este indeplinitd de orice produs textil care este fiabil i

mentenabil.
Clasificarea functiilor imbracamintei este prezentata in tabelul de mai jos:

Functii utilitare Functii informational -estetice
Fiziologico-igienice De aparare informationale estetice
la actiunea la actiunea
factorilor externi mediului de
productie
-capacitate de izolare - protectie la - protectie |a - informatii asupra | - atenuarea unor
termica umiditate temperatura si foc | personalitatii defectiuni de
-permeabilitate la aer - protectie la praf - protectie la leziuni | purtatorului conformatie sau
- capacitate de absorbtie | - protectie la vant mecanice - informatii asupra | tinuta
a transpiratiel - protectie la frig - protectie la gradului de cultura | - accentuarea unor
- rezistenta la murdarire - protectie la substante toxice a purtatorului aspecte deosebite
- rezistenta la Incarcare radiatii solare - protectie la factori | - informatii asupra | de conformatie
electrostatica biologici periculosi | pozitiei sociale a - armonizarea
- asigurarea libertatii - protectie la purtatorului ansamblului
migcarilor substante - informatii asupra | vestimentar cu
- comoditate la purtare radioactive simtului estetic, aspectul purtatorului
stilului. in privinta:
*culorii produsului
*tuseului, drapajului,
desenului materiei
prime
*liniei de croiala a
produsului

Se prezintd ca exemplu, pentru functia estetica, efectul optic al linillor pe

suprafetele vestimentare. _ 5 | _ _
Se poate observa cum pe aceeasi silueta, pozitiile liniilor dau senzatii vizuale diferite

(fig. 2.41):

Figura 2.41. Efectul liniilor pe
produse nelineare

| L3 o 8
Produsul 1 - liniile diagonale dau dinamism;
Produsul 2 - liniile orizontale nu dau zveltete,

Produsul 3 — liniile divergente spre inaltime reduc mijlocul si latesc umerii;

Produsul 4 - liniile divergente spre partea inferioara latesc talia si partea inferioara a fetei;
Produsul 5 - liniile convergente accentueaza bustul.




RETINETI !
Imbracamintea are functii utilitare, dar si informational estetice.
Moda este factorul determinant in evolutia imbracamintei.

2.2.2. Clasificarea imbracamintei

Produsele de imbracaminte se pot clasifica dupa mai multe criterii, insa cu
toate aceste grupdri nu pot determina o imagine completa a varietatii produselor

confectionate.
Principalele criterii de clasificare sunt:

- modul de imbracare a corpulu
~ produse care Tmbraca corpul in intregime (rochii, pardesiuri,

paltoane);
- produse care imbraca partea de sus a corpului (bluze, pulovere,

sacouri);
- produse care imbraca partea de jos a corpului (pantaloni, fuste).

<~ stilul imbracamintei
— produse clasice (proportie intre Tmbracaminte si corp)
— produse sport (mare varietate de repere, cusaturi, materiale
auxiliare);
— produse fantezi ( diversificare de forme, materiale si ornamente
deosebite).
<~ silueta imbracamintei
= produse ajustate (pe corp),
-~ produse drepte (latimea este aceeasi la bust, talie, sold,
terminatie);
. produse evazate (latimea produsului creste de la bust spre
terminatie).
— linia de croiala a manecii
- produse cu maneci clasice;
— produse cu maneci chimono (croite impreuna cu fata/spatele);

. produse cu maneci raglan (prelungite pana la gat).

S

s+ forme cu care poate fi comparata
— produse de forma unor figuri geometrice (dreptunghi, trapez,
triunghi etc.);
— produse de forma unor litere (I, T, V, A, X).
— simetria elementelor componente
- produse simetrice;

LaF

— produse asimetrice.



te cuprinzand criterii

acamin

O alta posibila clasificare a produselor de Tmbr

mult mai variate este prezentata in tabelul urmator
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Test de eva_!uare 1

|||
II. e T
...

Analizati produsul prezentat.

a. Denumiti produsul.
b. Identificati detalile componente ale produsului si denumiti-le:

llllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllll
llllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllll

llllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllll

llllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllll

X" in casuta corespunzatoare.

Produs pentru femei Produs pentru barbati

Produs de mbracaminte groasd | Produs de imbracaminte subtire

Produs din tesatura Produs din tricot

Produs cu sprijin pe umeri Produs cu sprijin pe talie

d. Precizati functiile produsului de Tmbracaminte prezentat marcandu-le cu ,, X" in
tabelul urmator.

Functii Precizarea functiei

Protectie la frig

Protectie la substante radioactive
Estetica |
Informatie asupra stilului purtatorului | i




2.2.11 Ambalarea, lotizarea si depozitarea produselor

Ambalarea produselor — este operatia de sortare a produselor pe marimi,
culori sau dupa alte criterii, impachetarea lor (fig. 2.72) si introducerea in ambalaje
(9. 2.73). Acestea pot fi puse Tn pungi, cutii, pe umerase, alegerea lor faicandu-se
pentru a asigura pastrarea calitati produsului pe pericada depozitarii si a
transportului. De asemenea ambalajul prin forma, culoare si inscrisuri poate duce
la cresgterea valorii de prezentare a produsului.

Eticheta de ;
marime Etichela de 5
firma
i |
Figura 2.73.
Masgina pentru ambalat
si impachetata produse in pungi

Lotizarea produselor — este operatia de formare a loturilor comerciale, care
vor fi expediate catre beneficiari.

Loturile se vor forma n functie de solicitarile beneficiarilor, de tipul mijlocului de
transport, sau de alte clauze stabilite prin conventie intre producator si beneficiar.

Depozitarea produselor finite (fig. 2.74.) — pana la expedierea produselor
acestea vor fi depozitate Tn magazii de AR T

; e e - : R el 4

produse finite, dotate cu mobilier adecvat p 1 o T N Sy
tipurilor de ambalaje utilizate la produsele g 74
confectionate. De asemenea se vor asigura
spatii de acces pentru utilajele din dotare ' “SERESE |
(carucioare, palete, stelaje rulante, trans- = SESEEEEEEEEEE S
portoare mecanizate). IR

]

o

A s

Figura 2.74. Depozit de produse finite
RETINET!I ! | cu stelaje

Controlul de calitate final se execut3
cu scopul de a verifica corespondenta produsului cu documentatia tehnica de
confectionare.

Ambalarea produselor se realizeaza in scopul protejarii lor pe timpul
Inmagazinarii si transportului.

Depozitarea produselor se face in spatii amenajate si dotate corespunzitor.



> Test de evaluare 2

a. Enumerati etapele procesului de productie in confectii, in ordine logica
de desfasurare:

lllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllll
lllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllll
lllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllll
lllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllll
lllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllll
lllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllll
lllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllll

lllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllll

Scrieti in tabelul de la punctul (b.) aceste etape in aceeasi ordine.

b. Analizati lista de termeni prezentati mai jos, alegetii pe cei ce denumesc operatii
ale procesului de productie in confectii si agezatii in tabel la locul potrivit.

- depozitare produse finite. curatare de ate, receptie calitativa, spanuire, calcare
finala, depozitare materii prime, tricotare, asamblare repere, sablonare, control.
lesere, coasere nasturi, lotizare, receptie cantitativa, filare, calcare, sectionare
$Ppan, etichetare, mpachetare, sortare, torsionare, pregatire repere, control
executie, relaxare, prelucrare piele, decupare detalii, calculul loturilor, introducere
in ambalaj, prelucrare repere, control dimensional.

Nr. ot Etape Operafil
1




Test de evaluare 3
a. Analizati definitiile prezentate, stabiliti ce etapa sau operatie definesc s

scrieti termenul corespunzator in careul de mai jos.

1 Etapa cea mai complexd a procesului de fabricatie, cuprinzand un
ansamblu de operatii aplicate semifabricatelor pentru obtinerea produsului sub
forma cerutd de documentatia de proiectare.

2 Operatia de divizare a spanului n portiuni mai mici pentru a putea fi transportat
cu usurintd la masina de croit.

3 Operatia de asezare a foilor de material de dimensiunile incadrarii, in straturi
suprapuse, pentru croirea simultand a mai multor repere de acelasi fel.

4 Operatia de control a formei si dimensiunilor repperelor croite si de corectare

daca se constata abatert. -

5 Operatia de asezare a sabloanelor reperelor unui produs pe suprafata foll
materialului de croit si reproducerea lor prin conturare.

6 Operatii ce au ca scop reunirea prin coasere a tuturor reperelor principale

prelucrate a unui produs.
7 Etapa in care materiile prime de baza si auxiliare sunt controlate din punct de

vedere calitativ si cantitativ.
8 Operatia de separare a reperelor unui produs din gpan prin taierea pe conturul

acestora.

9 1 9 wun A W N -

b. Analizati termenul obtinut Tn zona marcata pe verticala, definiti etapa denumita i
enumerati doua operatii componente ale acestei etape.
DEfiNItI® 1vcremsreneommmrsrmmrnsssnsioonrasinsiossessinsaiyssssiissaisnionssonvunissiioiusineisanissis
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TEST DE EVALUARE 2

2

Yal

5 coxn _— o

(1,5p) 1. Incercuifi varianta corectd de raspuns: X
al

. : of o o ! g : %

a. Tricotul se diferentiaza de tesatura prin proprietatea: 'j
| ;

. R

a. ondulatie R

. wog A

b. rigiditate X

c. elasticitate [f';*:

: 7

d. contractie &

=

X

R

b. Procesul tehnologic de obtinere a produselor tricotate este: S
. 5 . X

a. operatia de impletire a firelor R

. y ] . R

b. totalitatea operatilor de transformare a firelor in produs finit 3

c. totalitatea operatiilor realizate pe masina de tricotat. 2

X

c. Operatia de inlaturare a defectelor din tricot se numeste: Fﬁ
&

X

a. croire &

b. repasare 2

c. control &

: X

d. receptie 2

B

2

(2p) II. Completati spatiile libere din enunturile de mai jos. E%
%

(4

. . . . . -~ _ 4 ;E%

1. Tricotul este un material textil elastic, format din.................nnt.... legate intre ele, realizate prin 5
buclarea UnBl s musimareed sau sistem de fire. $

2. Tricoturile simple se obfin prinbuclarea...................oooiiiiil. a unui fir sau sistem de fire. %
: : " ‘ : 7

3. Procesil Ichhologie de tricolare CUpMAE IIAMIAIEH. ..o smmsmsenasmssmsss prin care trece |3
- : ; 5

firul pentru transtormarea lui in produs finit — tricotul. S

4. Receptionarea  firelor constda in  verificarea acestora din punct de  vedere .E.jl
........................................ USSR SO — X

%

5. Bobinarea este operatia de trecere a firelor de pe fevi, sculuri, pe .....ccoovvvvvvviiiiiinnnn. adecvate X
, i e ; &
alimentaril masinilor de tricotat. X

: » : . : : . : X

6. Operatia de infasurare simultand pe un singur format a unui numdr de fire este operatia de [%
X

.......................................... 5

3

R

&

R

&

X

|\
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b 23

K X

R X
é 7. Operafia de urzire realizeaza pregatirea firelor pentru obtinerea tricoturilor............. R X
; < A A : » b3 !
E 8. ITICotETEa ConSiA N AN OMTAIET i i csianinns st e i vis as in bucle s1 a buclelor in ochiuri, sub |3
X ; § 5
R actiunea organelor producatoare de...........coceiviiiiiiiiiiiiiiiin., %
V" 1
R - - : ; X
= (1,5p) III. In coloana A sunt enumerate faze ale operatiilor componente din procesul tehnologic de |3
R . , . .. . . oxads . R
& obtinere a produselor tricotate, 1ar in coloana B, operatii ale acestui proces tehnologic. Stabiliti asocierile |5
I . . X ; - ; ¥
= dintre cifrele din coloana A si literele corespunzatoare din coloana B: 2
£ R
X 2
R Coloana A Coloana B X
S s ‘ 5 ; ; ; X
R Faze ale operatiilor componente din procesul Operatii ale procesului tehnologic de obtinere 3
X ; i . i 3
& tehnologic de obtinere a produselor tricotate a produselor tricotate E.
5 T 3
% Receptia calitativa a firelor %
Er_.ﬂ Albirea tricoturilor a. Finisarea tricoturilor 3
it : S : vad
% Receptia cantitativa a firelor b. Receptia firelor 2
X . . . : : X
R Vopsirea tricoturilor ¢. Urzirea Firelor 3
X A i h, ; X
& [nfagurarea simultand a benzilor 2
3 Tunderea tricoturilor 3
2 . - ; %
%1 Urzirea succesiva a benzilor $
R i g i ; . - %
R (1,5p) IV. Clasifica tricoturile dupa destinatie. 5
% . ‘ - i 2 : : & S8 w X
% (1,5p) V. Citeste cu atentie ~ afirmatiile de mai jos. Incercuieste litera ,,A” dacd apreciezi ca sunt 5
R . ;43 " <
2 adevarate si litera ,,F”’ daca sunt false: &
= .. . . - n . . . : . 5
= A F a. Elasticitatea tricoturilor consta in modificarea formei sub actiune unor forte, fara a reveni la 3
R ST TORp - X
= forma initiala, cand forta a incetat. 5
= i : e % ; ool : . U
= A F b. Permeabilitatea la aer depinde de marimea spatiilor dintre ochiuri gi dau tricotului proprietati 3
S termoizolante. :
F- A F c. Contractia tricoturilor este eliminata prin ,,relaxarea” acestora, astfel incat tricotul poate fi %‘
& ‘ S
- prelucrat ulterior. :
% :
IR :
& : . X
12 Timp de lucru 50 min. &
1 o
g Din oficiu 2 puncte. s.;"f'.i
% Total 10 puncte. 3
X X
R N
2 R
R ATENTIE! Exercitiul va fi rezolvat individual. 3
3¢ . 5 i
= Fiecare elev se va autoevalua comparand propriile 3
rE raspunsuri cu raspunsurile corecte prezentate de ;:
= ¥ e
2 citre profesor. X
e S
e X
i X
R 3
i
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BAREM DE CORECTARE
SI NOTARE

(1,5p) L. Incercuiti varianta corecta de raspuns:
1. Tricotul se diferentiazad de tesatura prin proprietatea:

a. ondulatie
b. rigiditate

c. elasticitate
d. contractie

2. Procesul tehnologic de obtinere a produselor tricotate este:

a. operatia de impletire a firelor
b. totalitatea operatiilor de transformare a firelor in produs finit
c. totalitatea operatiilor realizate pe masina de tricotat.

3. Operatia de inlaturare a defectelor din tricot se numeste:
croire

repasare
control

o0 gop

receptie
(2p) II. Completati spatiile libere din enunfurile de mai jos.

Tricotul este un material textil elastic, format din ochiuri legate intre ele, realizate prin buclarea unui fir, sau
sistem de fire.

Tricoturile simple se obtin prin buclarea succesiva a unui fir sau sistem de fire.

Procesul tehnologic de tricotare, cuprinde totalitatea operatiilor prin care trece firul pentru transformarea lui
in produs finit - tricotul.

Receptionarea firelor, consta in verificarea acestora din punct de vedere cantitativ si calitativ.

Bobinarea este operatia de trecere a firelor de pe fevi, sculuri, pe formate adecvate alimentarii masinilor de
tricotat.

Operatia de infdsurare simultand pe un singur format a unui numar de fire este operatia de urzire.

Operatia de urzire realizeaza, pregatirea firelor pentru obtinerea tricoturilor urzite.

Tricotarea constd in transtormarea firelor in bucle si a buclelor in ochiuri, sub actiunea organelor
producétoare de ochiuri.
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(1,5p) I1I. In coloana A sunt enumerate faze ale operatiilor componente din procesul tehnologic de obtinere a

: ¢ 5 . . s R ; X
produselor tricotate, iar in coloana B, operafii ale acestui proces tehnologic. Stabiliti asocierile dintre cifrele
din coloana A si literele corespunzdtoare din coloana B:
1-b; 2-a; 3-b; 4-a; 6-a.

Ya
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Q
1

W 6] D) £54) DX |

AT

4
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LA

Coloana A Coloana B
Faze ale operatiilor componente din procesul Operatil ale procesulul tehnologic de obtinere

tehnologic de obtinere a produselor tricotate a produselor tricotate

]

IRI%

Receptia calitativa a firelor
Albirea tricoturilor ———a. Finisarea tricoturilor

P

Receptia cantitativa a firelor ——__~ ~Bb. Receptia firelor

L

Infasurarea simultana a benzilg

Vopsirea tricoturilor —7/ ¢. Urzirea Firelor
Tunderea tricoturilor //fr
Urzirea succesiva a benzilor

(1,5p) IV. Clasifica tricoturile dupa destinatie.
- articole de imbracaminte;

- articole decorative si de uz casnic;

- articole tehnice, medicale.

141 D41 06) 4) D) D) D) D6) D) B D) DA D] B4 B4 BRI 5 541 154 54 D2 B4 DA UG B A4

JE4]Es
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(1,5p) V. Citeste cu atentie afirmatiile de mai jos. Incercuieste litera ,,A” daca apreciezi ca sunt adevarate
si litera ,,F”” daca sunt false:
F a. Elasticitatea tricoturilor consta in modificarea formei sub actiune unor forte, fara a reveni la
forma initiald, cand forta a incetat.
A b. Permeabilitatea la aer depinde de marimea spatiilor dintre ochiuri si dau tricotului proprietati

termoizolante.
A c. Contractia tricoturilor este eliminatd prin ,,relaxarea” acestora, astfel incat tricotul poate fi
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prelucrat ulterior.,

Din oficiu 2 p.
Total 10 p
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Capitolul 6
MATERIALE AUXILIARE
PENTRU CONFECTII TEXTILE

6.1. Ata de cusut. Clasificare

Ata de cusut reprezintd cel mai important material
auxiliar folosit la confectionarea imbrdcdmintei. In
procesul de coasere ata de cusut se alege in functie de:
materialele ce se confectioneazd si felul operatiei de

coasere.

In functie de aceste criterii, ata de cusut poate fi

clasificatd astfel:

|.  Dupa natura fibrelor din care se produce:

VVVVVY

atd din fibre de bumbac;

atd din fibre de in i canepa;

ata din fibre de matase naturala;
atd din fibre de matase artificiala;
ata din fibre chimice;

atd din fibre in amestec.

Fig. 6.1. Atd de cusut

2. Dupa destinatia din procesul de coasere:

»

VVV

atd de cusut obisnuitd cu finetea de Nm 48/3; 54/3; 85/3; 100/3: sau
exprimata in tex: (Tt) 21x3; 19%x3: 12x3: 10x4;

ata de cusut pentru butoniere cu finefea in Nm 54/2x3; 85/2x3; 100/2x3;

ata pentru confectionarea incaltdmintei si a produselor de marochinirie;

ata pentru scopuri tehnice si medicale

5. Dupd natura operatiei de coasere:

>

operatia de asamblare — atd cu finete ridicatd ( Nm 85/3 si Nm100/3)

» coaserea nasturilor;

>
>

coaserea butonierelor;
coaserea tivurilor (stafir) — atd de finete medie si incolor.

Ata de cusut se realizeaza prin rasucirea a doud sau mai multe fire simple. Torsiunea firului
simplu poate fi spre dreapta in Z sau spre stdnga in S. Risucirea firului se face in sens invers
torsiondrii (daca firul simplu este torsionat spre dreapta, rasucirea se va face spre stinga).

Finetea reprezintd gradul de subtirime a ﬁbrel textile g1 se redd prin valoarea diametrului
sectiunii transversale, exprimata Tn microni (1 £ = 10”mm).

Finetea firelor se exprima prin numar metric (Nm), titlul in tex (Ttex).
Numarul metric (Nm) reprezintd raportul dintre lungimea firului exprimati in metri, care
este variabild si masa ﬁrulul exprimata in grame, care se mentine constanti. |

L(m)

Nm = :
M(g)




Titlul in tex (Ttex) reprezintd masa exprimatd in grame a unui fir cu lungimea de 1000 metri.

__m@g) .
L(1000m)

Pentru firele obtinute pe cale chimic3 si cele din mdtase naturald, finetea se exprima prin
titlul in denier (Tden) care reprezinti masa exprimatd in grame a unui fir cu lungimea de 9000

metri.

__mg)
L(9000m)

Ata de cusut este un pmdus de larg consum, articol absolut necesar in toate domeniile vietii

noastre, atit pentru uz casnic, cat si industrial.
Alegerea atei de cusut se face in functie de factorii ce determina calitatea cusaturii. Astfel, la

coaserea tesiturilor colorate este indicat ca ata de cusut si fie de aceeasi culoare cu tesatura, insa cu
o nuantd mai inchis3. Finetea firului de atd se determina prin calcul sau pnn comparatie. Finetea
firului de atd in procesul coaserii este determinati de finetea materialelor s1 de operatiile la care se

utilizeaza.

Afa obisnuitad se foloseste pentru cusaturi manuale §1 mecanice la contectionarca
imbricdmintei groase §i semigroase.

Ata subtire se intrebuinteazd la confectionarea produselor de lenjerie si Tmbracdminte
exterioard subtire.

Ata groasd si rezistentd se foloseste la executarea butonierelor.

Ata incolora se obtine din fire sintetice, fiind utilizaté la diferite produse la care cusatura
formata trebuie s fie invizibila pe fata produsului.

6.2. Materiale pentru captuseli. Clasificare. Rol.

Materialele auxiliare sunt acele materiale care, in functie de model, sunt necesare sau pot
lipsi din produsul ce urmeaza a se confectiona.

Principalele materiale auxiliare sunt: captuseli, intarituri, furnituri,garnituri.

Materialele pentru cdaptuseli au rolul de a dubla detaliile produselor de imbracaminte,
mdrindu-le astfel rezistenta la purtare, sifonare §i pastrarea formei si dimensiunilor in timp.

Materialele folosite pentru cidptusirea imbricamintei trebuie sa fie lucioase, pentru ca
produsele si alunece usor §i sd permitd mularea cu ugurintd pe corpul purtatorului. De asemenea,
captuselile trebuie si asigure o bund aerisire §i impreund cu materialul de baza sa elimine

transpiratia corpulul.
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Fig. 6.2. Materiale pentru captugseli: serj Fig. 6.3. Materiale pentru captugseli: atlaz

Ca materiale pentru captuseli se utilizeazd diferite tesaturi de bumbac, mitase, viscoza,
cupro, acetat sau tesaturi din fire sintetice. Ele sunt cunoscute sub denumirea de serj, atlaz, satin,

captuseala de méneci, captuseala golf, etc.
Serjul (fig. 6.2) este o tesdturd de matase artificiald folositd la cidptusirea Imbricimintei
exterioare (rochii, sacouri, pardesie, paltoane, etc.), avand ldtimea de 0,7; 1,07 sau 1,4 m.

Atlazul (fig. 6.3) este o tesaturd lucioasd, plind, cu desime mare datoritd legaturii atlaz a
tesaturil. Are rezistentd mare g1 pdstreazd mai bine forma detaliilor produsului. Este utilizati la
captusirea imbracamintei exterioare pentru femei si barbati.

Satinul este utilizat in special pentru captugirea imbracamintei pentru femei (jachete, taioare,
mantourl, etc.). Aceasta tesaturd se produce din fire de matase artificiald cu latimi de 0,90 si 1,07m.

Captuseala de maneci este o tesdtura lucioasa avand latimea de 1m, fondul de culori pastel,
iar dungile in culori asortate in nuante inchise. Aceastd céptuseald se foloseste pentru ciptusirea
manecilor la sacoul barbatesc, cdptusirea vestei si a beteliei pantalonului pentru barbati.

Captuseala golf este o tesaturd produsd din fire sintetice. Se aplicd la pelerine de ploaie,
bluze de vant si alte produse asemdnatoare. Aceasta fesdturd se produce cu ldtimi de 1,2 si 1,4m.

Alte fesaruri folosite pentru cdptusirea imbrdcdmintei sunt: crep de China, tafta, matase
naturald, tesdtur1 din fire obfinute din polimeri sintetici, etc.



6.3. Materiale pentru intirituri. Clasificare. Rol

intiriturile sunt materiale textile care dubleazi unele detalii ale imbrécamintei.

Materialele pentru intarituri sunt materiale textile ce dubleazd unele detalii ale
smbracamintei: ele mdresc rezistenta la purtare, la sifonare §i modeleazd detaliile produsului pe
conformatia corpului (fig.6.4). Conferirea unei rezistente mirite la purtare si o modelare
corespunzitoare a produsului se realizeaza prin operafil de coasere si prin operatii de tratament

umidotermic.

Fig. 6.4. Materiale pentru intdrituri

Clasificarea materialelor pentru intarituri se face dupd urmétoarele criterii:

|. dupd destinafie:

intdrituri pentru lenjerie (panza albitd, panza nealbita, insertii speciale cu
apret permanent etc.);

intdrituri pentru imbricimintea exterioard subtire (panzd albitd, panza
nealbiti, insertii termofuzibile etc.);

intdrituri pentru imbricdmintea exterioard semigroasd si groasa (panza vatir,
panza volvatir, roshar, canafas, netesute cu termoadezivi).

2. dupd locul aplicarii:

intarituri pentru piepti la imbracdmintea exterioara;
intdrituri pentru gulere la lenjerie (panza albitd, panza nealbita, tesaturi cu

- apret permanent etc.);

intdrituri pentru gulere la imbridcamintea exterioara (vatir, volvatir, Tntarituri
cu termoadezivi);

intirituri pentru maneci la imbricdmintea exterioard (canatas);

intdrituri pentru méneci la produsele de lenjerie (intdrituri cu termoadezivi,
canafas, panza albitd);

intdrituri pentru umeri aplicate la imbricimintea exterioard (panza vatir,
volvatir, netesute cu termoadezivi).

intdrituri pentru buzunare la produsele de imbracdminte (canafas, panza
vatir);

intdrituri pentru betelia de la pantaloni (panza albita, canatas).

3. dupd modul de obfinere:

intarituri tesute cu legitura panza din care fac parte panza vatir, vatirul cu
1ana (volvatir), canafasul, rosharul, panza albitd si nealbita;



o 1intdrituri netesute — se obtin din materiale textile prin procedee speciale
(Intdrituri din folii sintetice, intdrituri termofuzibile, intdrituri cu
termoadezivi).

A. Intiirituri tesute

Panza vatir Se obtine din fire de bumbac in urzeala si fire de canepa sau lana in batatura.
Aceastd panza este bine apretatd §i se utilizeaza la intdrirea pieptilor g1 gulerelor la imbracamintea
exterioara.

Vatirul cu land (volvatir) €ste o tesdturd ce are in urzeala fire de bumbac, iar in batatura, fire
de canepa sau in in amestec cu fire de 1ana. Poate inlocui rosharul, folosindu — se la imbracamintea
exterioard pentru dublarea pieptilor §i a gulerelor.

_ Canafasul ©€ste obtinut din deseuri de bumbac fiind o tesdtura subtire, bine apretatd si se
foloseste pentru dublarea vatirului la piept, ca intdriturd la buzunare, méneci, betelia de pantalon.

Rosharul €ste o tesdturd ce are in urzeald fire de bumbac, iar in bataturd, fire de par de cal
sau fire artificiale. Latimea acestei {esaturi variaza de la 0,18 — 0,45m in functie de lungimea parului
de cal din batatura, iar pentru cele cu fire artificiale se realizeaza o latime optima.

B. Intiirituri netesute

Intdriturile netesute se obtin din materiale textile prin procedee speciale. Aceste intdrituri se
realizeaza din fibre textile (bumbac, 1ana, viscoza, acetat si deseuri textile obtinute prin destrimare)
selectionate Tn acest scop, care sunt legate intre ele cu ajutorul unui liant.

In comparatie cu intiriturile tesute, intiriturile netesute prezinti o serie de avantaje ca:

v" sunt de 2,5 ori mai usoare;
v" sunt de 4 ori mai ieftine;
v se pot croi pe orice directie deoarece nu au cele doua sisteme de fire — urzeala si
batatura — ceea ce duce la eliminarea sau reducerea deseurilor de la croit;
au stabilitate dimensionala si sunt nesifonabile;
nu se desird, usurand procesul de confectionare;
sunt rezistente la intindere pe orice directie;
sunt permeabile la aer $1 transpiratie;
au o buna rezistenta la scimosare prin frecare;
se pot decupa in orice forma, putand fi folosite la orice produs de imbriacaminte.

I e M T TR

Intariturile netesute cuprind:

@ Intdrituri din folii sintetice S€ aplica la gulere pentru cdmasi si la Imbracamintea
exterioard. Se prezintd sub forma de foli1 cu o grosime de 0,11 — 0,22 mm si se aplicd prin incalzire
si presare pe detaliul de intdrit. Pentru asigurarea calitdfii operatiei este necesar sd se respecte
temperatura si presiunea de lucru indicate in normele de folosire.

o Intérituri termofuzibile sunt materiale textile pe suprafata cadrora sunt dispuse
granule din rasini sintetice ce reprezintd agentul fuzibil. Materialul termofuzibil este aplicat pe
detaliile Tmbricamintei prin fuziunea granulelor sintetice cu straturile de tesiturd. Intdriturile
termofuzibile se aplica la piepti, gulere si mansete, prin presare la temperatura de topire
(130...180°C) a raginii sintetice utilizdnd masina de calcat manual sau prese. Nerespectarea acestui
parametru duce fie la o insuficientd fuziune a insertiei, fie la imprimarea rasinii pe materialul de
baza, ceea ce dduneaza calititii produsului.



° Intdrituri cu termoadezivi (cu apret permanent) sunt eficiente, deoarece se aplica
usor §i isi pastreazi forma §i aspectul initial. Se utilizeaza la gulere §1 mangete pentru camasi
birbitesti sau alte confectii aseméanatoare. Aceste Intdrituri pot fi utilizate in straturi simple,duble
sau triple (prin stratificare). Operatia de stratificare (termolipire) se realizeaza cu ajutorul liantilor
sau cu folii de polietilend prin incilzire si presare. Pentru stratificare se ageaza folia de material

termocolant pe materialul textil de stratificat dupd care se preseaza sub actiunea caldurii.

6.4. Furnituri. Garnituri

A. Furniturile

Furniturile sunt materiale auxiliare ce se folosesc in procesul de confectionare a
imbricamintei. Principalele furnituri folosite la confectionarea imbracdmintei sunt: moleschinul,

banda pentru confectii, banda pentru protectie, rejansa, elasticul, vatelina, vata industriala,
furniturile semifabricate (pernife pentru umeri, banda de retenfie, intdrituri preformate peniru

betelia de pantalon) §i accesorii (butoni, agrafe, fermoare).

o Moleschinul este o tesiturd panza folositd pentru confectionarea pungii de buzunar. Se
produce din fire de bumbac si fire obtinute pe cale chimica.

b. Banda pentru confectii este o tesdturd din fire de bumbac cu latimea 0,01 m, folosita
pentru fixarea unor cusituri la produsele de imbriciminte (pe linia umarului, pe linia taliei, etc.).

c. Banda pentru protectie €ste 0 tesaturd din fire de bumbac cu ldtimea de 0,01 m, avand o
margine cu fir de intdrire si se foloseste pentru protejarea tivului la pantaloni.

d. Rejansa se utilizeazd pentru intdrirea i sustinerea produselor de imbracdminte cu sprijin
pe talie (fuste). "

o Flasticul este o tesiturd din fire de bumbac si fire elastice, care se foloseste la
confectionarea unor produse sau detalii care se ajusteazd pe corp in timpul purtarii.

f. Vatelina este destinati dublirii produselor de imbracaminte (palton, scurte, etc.). Aceasta
furniturd este obtinuti din deseuri de 14na prin tesere, tricotare sau cu ajutorul liantilor prin lipirea
firelor, avand o latime de 1,2; 1,4 m.

1,15 Se Intrebuinteazd ca material de umpluturd la umeri §i piepti, sau pentru
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matlasarea imbricamintei de protectie impotriva frigului.

L Souma poliuretanica este un material sub forma de buret, care poate inlocui cu succes

vata industriald. Spuma poliuretanicd asigurd o bund termoizolare, este mai ugoara decat vata i
elimina producerea prafului in procesul de confectionare, ceea ce explica eficacitatea acesteia.

i. Furnituri semifabricate:

Pernuta pentru umeri se confectioneazd din vatd sau spumd poliuretanicd. Procesul de
confectionare poate fi manual sau mecanizat, cu ajutorul unor masini speciale. Prin coasere, pernita
trebuie si capete forma umarului, ugor arcuitid. Pentru prevenirea destrdmarii in timpul purtarii i
pentru mérirea rezistentei, pernita se monteaza pe un suport textil din panza subtire;



Fig. 6.5 Pernugta pentru umert

Banda de retenfie pentru pantaloni este o tesaturd din material textil ce contine fire aderente,
din cauciuc natural sau sintetic. Se aplicd la captusirea betelillor de pantalon, pentru a preveni
alunecarea acestora pe camasa;

Intdritura preformatd se introduce la betelia pantalonilor sau la cordonul fustelor. Scopul
acestel intdriturl este ca betelia §1 cordonul sa-si pastreze forma datd la confectionat si sd asigure
aerisirea corpului pe linia taliei. |

J. Accesorii pentru inchis detaliile imbracamintei: nasturi, butoni, copci, agrafe, fermoare,
etc., care se adapteaza la produse in functie de linia modei si de tehnologia de fabricatie.(Fig. 6.6)

Fig. 6.6. Accesorii pentru incheiat



B. Garnitun

Garniturile (fig. 6.7) se aplicd la produsele de imbriciminte in scop util sau ornamental.

Materialele utilizate ca garnituri sunt:
Benzi ripsate, produse din fire de bumbac sau métase. Sunt utilizate ca rejansa, banda pentru

bordat margini sau benzi de format bride, etc.;

Suitasul este o garniturd realizatd prin impletirea simpla sau dubld a unui sau mai multor
snururi obtinute din fire de bumbac sau matase. Se foloseste la garnisirea rochiilor, bluzelor,
camasilor, etc.;

Colfisorii (zig-zag) se obtin din fire de bumbac, mitase maturald sau fire sintetice, avand
una sau ambele margini zimtate si se foloseste la produsele de lenjerie, produse de imbracaminte
exterioard pentru copii §i femeri;

Fig. 6.7. Garnituri Fig. 6.8. Dantela

Dantela (fig, 6.8) se obtine prin tesere sau tricotare din fire de bumbac, métase sau fire
obtinute pe cale chimica, fiind folositd la produsele de lenjerie si la imbracamintea exterioara.

C. Auxiliare pentru incheiat produse de imbracaminte

Materialele auxiliare folosite pentru incheiat
produsele de imbrdcdminte sunt: nasturii, cataramele,
butonii, agrafele, copcile, fermoarele etc. ;

Auxiliarele pentru incheiat se aplica la produsele
de Tmbriciminte in functie de linia modei, cerintele
clientului si de tehnologia de fabricatie.

Nasturii (fig. 6.9) sunt din sidef, lemn, metal,
material plastic etc. si au diferite forme §1 culori diferite,
iar pentru fixare pe produs au doud, trel1 sau patru |
orificii. Nasturii se intrebuinteazd la imbracaminte atét Fig. 6.9. Nasturi
in scop functional cét i ornamental. | ' |




Cataramele POt 11 din sidef, lemn, metal (fig.6.10), material plastic etc. de diferite forme,

culori si marimi, fiind folosite pentru incheiat §i ajustat mbricimintea pe corp sau pentru
impodobirea ei.

rig. 6.10. Cataramele



6.5. Evaluare de capitol

I. Incercuiti varianta corectd de raspuns:
1. Materialele auxiliare care dubleazi detaliile produselor, mérindu-le rezistenta la purtare, sunt:
a. ata de cusut;
b. céaptuseli;
C. garnituri;
d. accesorii de incheiat.
2. Materialul utilizat pentru intarituri este:
a. canafasul;

b. atlasul;
c. satinul;
d. dantela.

3. Suitasul este o garnitura:

folositd pentru format bride;

realizata prin impletirea simpld sau dubla a unuia sau a mai multor snururi;
are forma de zigzag;

utilizatd pentru incheiat si ajustat imbracamintea pe corp.

oo

II. Transcrieti litera corespunzatoare fiecarui enunt si notafi in dreptul ei litera “A” daca apreciat
raspunsul este adevarat si litera “F” daca apreciati cd raspunsul este fals.
1. Materialele pentru ciptuseli au rolul de a dubla detaliile produselor.

Rosharul este o tesdturd subfire §1 apretata.
Ata de cusut utilizata la coaserea butonierelor are finefea Nm 54/2x3.
Intiriturile netesute sunt de 2,5 ori mai ugoare decit intdriturile din materiale {esute.

Ciptuseala serj este folositd la confectionarea imbracamintei pentru femei.

S gk 9 B

I1L In coloana “A” sunt enumerate materialele auxiliare folosite la confectionarea imbracamintet,
iar in coloana “B” denumirile comerciale ale acestora. Scrieti asocierile dintre cifrele din coloana

“A” si literele corespunzétoare din coloana “B”.

A. Materiale auxiliare B. Denumirea comerciala
1. captuseli a. suitagul
2. Intérituri b. vatir
3. furnituri c. vatelina
4. garniturl d. satin
5. ata de cusut e. tesdturi din in
B f. ata de mitase

IV. Completati enunturile de mai jos cu termenii corespunzatori:

1. Materialele pentru......(1)............ au rolul de a dubla detaliile produselor de imbracaminte,
mirindu-le astfel rezistenta la.......(2)............ , sifonare gi pastrarea formeli In timp.

PN @ ) R este o tesaturd panzé folositd pentru confectionarea pungii de buzunar.
Scnatttle ... ol Deossoviises se realizeazi din fibre textile (bumbac, 1and, viscoz4, acetat si deseuri
textile obtinute prin destrimare) selectionate in acest scop, care sunt legate intre ele cu ajutorul unui



TEST DE AUTOEVALUARE

Alege din paranteze cuvantul potrivit astfel incat enunfurile din tdbel sa fie adevarate. Scrie
raspunsul in coloana alituratd i realizeazd autoevaluarea confruntind raspunsurile tale cu cele
prezentate de profesor.
1. (Ata incolord, ata groasd) se foloseste la
executarea butonierelor
2 Dupa natura operatiel de coasere la care este
folositd, ata de cusut poate fi (atd cu finete
ridicatd, atd din fire de bumbac)

3. (Serjul, cdptuseala golf) este o tesdturd de
mdtase vegetald

4. Vata industriald se intrebuinteazd ca
(material de umpluturd la umeri, pentru
confectionarea pungii de buzunar)

5. Intdriturile termofuzibile sunt materiale
textile pe suprafata cdrora sunt depuse
(granule din rasini sintetice, folii sintetice)
6. Principalele furnituri folosite la
confectionarea imbricdmintei sunt (banda
pentru confectii, nasturii)

7. Garniturile se aplici la produsele de
imbriciminte in scop (de dublare a
detaliilor, ornamental)

8. Nasturii, cataramele, butonii, agrafele,
copcile, fermoarecle etc sunt materialele
auxiliare folosite pentru (incheiat produsele
de imbricaminte, pastrarea  formei
detaliilor)

9 Benzi ripsate, sunt utilizate ca

(banda pentru bordat margini, garnituri la
rochii)

Se acordd cate un punct pentru fiecare rdspuns corect.
Se acordad 1 punct din oficiu.
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MODULUL : Proces de productie in confectii

Competenta 15.19.1: Caracterizeaza procesul de productie in confectii
FOLIE DE RETROPROIECTOR

PROCESUL DE PRODUCTIE IN CONFECTII

RECEPTIA $| DEPOZITAREA MATERIALEO) O f verifica, apoi se

Receptia cantitativa si

——————

calitativa

Pastrarea materialelor

Materialele se

depoziteaza in
magazia de
materii prime

Materialele

sunt supuse
unor operatil
pregatitoare
Croirii

O¢Controlul, sortarea, relaxarea materialelor

PREGATIREA MATERIALELOR PENTRU CROIT

Sablonarea materialelor

Spanuirea materialelor

Calculul loturilor

CROIREA MATERIALEL%?
il

- - O
Sectionarea spanului __ <

Decuparea detaliilor

Controlul si formarea pachetelor

Materialele
sunt
transformate in
semifabricate

(detalii )

CONFECTIONAREA PRODUSELOR

O |
O | Prelucrarea detazliilor

Detaliile sunt
prelucrate si
asamblate Asamblarea detaliilor
rezultand
produsul finit - - .
FINISAREA PRODUSELOR
i - — 6
Curéatirea de ate si scame QQ

Calcarea finala

Controlul tehnic de calitate

Produsul
este supus

operatiilor de
definitivare a
formei, aspectului
sf_c_glitétii dorite

Ambalarea si depozitarea produselor

DOMENIUL : Textile- pielarie

CALIFICAREA : Tehnician designer vestimentar



MODULUL : Proces de productie in confectil

Competenta 15.19.1: Caracterizeaza procesul de productie in confectii

PROCESUL DE PRODUCTIE IN CONFECTII

— 77—
ETAPE OPERATII DEFINITIE SCOP | UTILAJE

e == T—mr

— e T Tess—rr ey T

| | Consta in verificarea Confruntarea Mese de
oc materialelor cu privire rezultatelor | control, rampe
3 Receptia cantitativa la numarul de | verificarii de control,
5 | baloti,lungimea si cu documentele derulator de |
< latimea materialului de livrare | baloturi,
o’ aparate de
= metrat, masini I
< - O BN LI Qemetrat |
= Consta in controlul | Verificarea Lupa textila,
EE materialelor in vederea | aspectului si micrometrul
o evidentierii parametrilor fizico- | textil,
ff eventualelor defecte si | chimici ai dinamometrul,
N efectuarea unor analize | materialelor flexometrul,
O de laborator precum si penetrometrul
L inlaturarea
- | defectelor
ur | Consta in | Pastrarea Cérucioare
< inmagazinarea materialelor pana la | pentru transport
E“ Depozitarea materialelor in incaperi | transferul lor in
E)J materialelor speciale numite sectiile de
L] magazii de materii productie
14 | prime
Consta in verificarea | Cunoasterea
' baloturilor de material | dimensiunilor
14 Controlul, sortarea si | din punct de vedere fiecarui balot de
| 3 | relaxarea dimensional, gruparea | material destinat
5-' materialelor baloturilor pe latimi si croirii, inlaturarea
< |- odihna tricoturilor dupa | defectelor i
¥ o calcare | folosirea rationala a
= & . = 2%, ) materialelor
< - Calculul loturilor Consta in determinarea | Repartizarea
= oY numarului de foi de judicioasa a
- - material cu lungimea | baloturilor de
11T egala cu cea a foii material pe spanuri
E - | sablonate rezulta dintr- | asa incat sa nu
) un balot si calcularea rezulte cupoane
% lungimii totale de
o material necesara

formarii gpanului

—— ] —

DOMENIUL : Textile- pielarie
CALIFICAREA : Tehnician designer vestimentar



MODULUL : Proces de productie in confectii

]. e — ]| BB e e e e

Mese de lucru, |
calculatoare

Obtinerea foii
sablonate si
stabilirea
| consumului de
| material

Consta in agezarea si
conturarea sabloanelor
| pe suprafata
materialului ce
urmeaza a fi croit

Sablonarea
materialelor

e — = = =

: Consta in asezarea Multiplicarea foii | Masina de
| Spanuirea materialului in straturi sablonate spanuit,
materialelor suprapuse cu lungimi si dispozitive de
latimi egale taiat si fixat
| P panul |
Consta in taierea in Transportarea cu Masini mobile |

usurinta a spanului | de sectionat
la masina de
(decupat |
Obtinerea detaliior | Masina de
componente ale decupat detalii
produsului de

sectiuni mai mici a
spanului

Sectionarea spanului

e ot b Aot

| | Consta in detasarea
Decuparea detaliilor prin taiere a detaliilor
conturate pe span

|

L — < — Curitirea de ate si

DOMENIUL : Textile- pielarie
CALIFICAREA : Tehnician designer vestimentar

Consta in indepértarea | Definitivarea

14
O et imbracaminte
Ll Consta in rihtuirea Inlaturarea Masini de
é detaliilor ( verificarea | abaterilor de form& | rihtuit, aparat
o | i corectarea si dimensiune a de lipit timbre
E contururilor si  detaliilor, autoadezive,
< dimensiunilor detaliilor) | pozitionarea masini de
= | Controlul si formarea | marcarea semnelor corectd a detaliilor , | numerotat,
< pachetelor ' (iInsemnarea marginilor | Usurarea operatiei | dispozitive de
A si pozitiei unor detalii), | de asamblare si punctat
O numerotarea obtinerea unor
14 detaliilor si formarea | produse de calitate
O pachetelor
(impachetarea tuturor
detaliilor care au
acelasi numar i
apartin aceluiasi
produs )
Consta in executarea Obtinerea detaliilor | Masini de
operatiilor de coasere | principale cusut, masini
Prelucrarea defaliilor | si tratare umidotermica | confectionate de surfilat,prese
< pentru fiecare detaliu pentru
L o | si asamblarea detaliilor | termolipit,
g 2 | | principale cu detaliile | masini de célcat
% d | secundare ce-i apartin
- N
S' g Consta in imbinarea | Obtinerea Masgini de cusut
lw o Asamblarea detaliilor | prin coasere a detaliilor | produsului de simple sau
5 E principale imbracaminte speciale
O

masini de calcat |

—t
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MODULUL : Proces de productie in confectii

e ——

—— e e

| Consta in executarea
unor lucrari de netezire
fixare, aburire si
modelare a detaliilor ce
compun produsul

Calcarea finala

=

Controlul tehnic de

Consta in verificarea

| calitate | aspectului i

dimensiunilor

produsului

| Impachetarea
produselor sau
asezarea pe umerase
si pastrarea lor in
idepozﬂe

Ambalarea si
depozitarea
produselor

| scame | capetelor de fire si a
eventualelor scame
existente pe produs

—

Confruntarea

produsul etalon

aspectului final al

produsului

Definitivarea Masini de
formei, aspectului calcat,prese de
si valorii estetice a | calcat
produsului finit

Centimetru de
croitorie,
manechin

rezultatelor
verificarii cu

|

- —————-———

Carucioare,
stendere,
' transportoare

Pastrarea calitatii
produselor in timpul
transportului sau

depozitarii

Competenta 15.19.1: Caracterizeaza procesul de productie in confectii
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MODULUL : Proces de productie in confectii

RECEPTIA S| DEPOZITAREA MATERIALELOR
Materia prima folosita la confectionarea imbracamintei este constituita din :

ateriale de baz: materiale auxlllare

captuseli
Textile furnituri

EE e Ata de cusut

~ blanuri

tricoturi

tesaturi

garnituri

piele

Aprovizionarea cu materiale textile se face ritmic in functie de necesitatile productiei, asa
incat procesul de productie sa se desfasoare continuu.

N reTIne
Receptia Receptia
cantitativa calitativa

Consta in Consta in controlul
verificarea materialelor in
materialelor cu vederea evidentierii
privire eventualelor defecte!

si efectuarea unor
analize de laborator

la numarul de
baloti, lungimea
si latimea
materialului

Defecte neadmisibile in materialul receptionat :

o defecte provenite din tesere sau tricotare: rarituri, fire lipsa in urzeala sau batatura, fire
neuniforme, gauri, nopeuri, siruri sau randuri de ochiuri strambe, ochiuri scapate, latime
neuniforma

e defecte de finisare: pete, vopsire neuniforma, imprimare neuniforma

o defecte de ambalare si transport: rupturi, gauri, pete

In cadrul receptiei materialele sunt verificate prin SOnda) .
Materialele care corespund normelor tehnice sunt acceptate, iar cele necorespunzéatoare

sunt returnate catre furnizor.

- Dupa efectuarea receptiei se mtocmegte un document numit NOTA DE RECEPTIE S|
ONSTATARE In care se consemneaza rezultatele controlului efectuat
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MODULUL : Proces de productie in confectii

-------------------------

NOTA DE RECEPTIE S| CONSTATARE DE DIFERENTE

--------------------------

Data Contract Factura
Numar el Cod Cod Nr Nr Cont
un n # '] L] L N RN ERENEENNENRNERENERERENEENRELSEJRSEERBRJE NI @ EERREEdFgdEiAEEFadds "
ocument furnizor primitor Coscriiels laviz de lasotire creditor

lllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllll

Subsemnatii, membrii comisiei de receptie, am procedat la receptionarea valorilor materiale fumizate de ..o,
o WIRYE=To [T TW L= T ] [ O o T U SR |
ceeeeenennes. CONStatandu-se urmatoarele:

MOCUMENIE THBOLHORNE .......ooiuammeisiismsiransuionisnnsnssising delegat
Denumirea bunurilor Canlitatea
NI | receptionate i ambalajele | Cont coD UM | conform REEET IO
+ |refolosibile din dezambalare| 9€°"0 documente Caniitate Pret unitar VT Pe—
l |
| |
l & 1

Comisia de receptie

FPrimit in gestiune

| Numele si prenumele

Semnatura

Numele si prenumele

Semnétura Data Semnéatura

Materialele receptionate se depoziteaza in magazia de materii prime unde se completeaz3

UNITATEA

FISA DE MAGAZIE

C T N R R A ey —

coD

U Pre| unitar

Felul

Intrén

legiri

Aspecte din
magazia de
materii prime

Competenta 15.19.1: Caracterizeaza procesul de productie in confectii

"DOMENIUL : Textile- pielarie
CALIFICAREA : Tehnician designer vestimentar




MODULUL : Proces de productie in confectii

FISADE DOCUMENTARE - |

SABLONAREA MATERIALELOR

===.===========-=='===='='==’===L=======================

| =% S=x=zs
i gi$== o 5 ta*ﬁ
#* Este operatia de asezarea si conturare a sabloanelor pe 3
“,, suprafafa materialului ce urmeazi a fi croit »
-
*l===“I==========:Ill======::::::l:l!::::rn========lll=======i_ 5-.

LA R AR AR AR AR REREE SRR E RN R ERRENRENNN RN Y X! : lDE!'T“ateuia“
¢ din punct de vedere al P desfacut
 asezirii materialului :

! :.‘l.!l.l‘-.I...I...I.Il.l...l.I-lllll‘ll: .
Seeeeeeees eV S e TN v pe material
: Metode de sablonare dublat
HORARE L R et ) s R :

ﬂll"ﬁil“"iiliiiiiiliiilliﬁiiii

: din punct de vedere al :
: folosirii sabloanelorin :
: functie de modele si

»/ Sablonare )
simpla "

: marimi

S0P RIS DO COUROOOOOOOOORBOROSSO DY

llllllll

-------

MI jloace
necesare

L
LT

- : 3 . CONDITIITEHNICELASABLONARE ............ A
» 5 ¥ respectarea firului drept indicat pe sablon in directia firului de urzeala din material :
: ¥ respectarea indicatiilor inscrise pe sablon ( ex : 2x, 3x )

: ¥ evitarea marginilor materialului
¥ nesuprapunerea sabloanelor :
¥ respectarea desenului si a flausului din material la toate piesele componente :
¥ folosirea rationala a materialului asa incat pierderile de material sa fie cat mai mici :

ampetenta 15.19.1: Caracterizeaza procesul de productie in confectii
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MODULUL : Proces de productie in confectii

Competenta 15.19.1: Caracterizeaza procesul de productie in confectii

FISA DE DOCUMENTARE

SECTIONAREASRANULUI ]

- —

|

-

Este operatia

ui in sectiuni
ortat cu

.....

h--n—u.—————,-'--uhu;
BT A — Y

T R

| Spanul se sectioneaz transversal,iar
|
|
|

numarul sectiunilor este determinat
de lungimea si volumul spanului

—— — — — —

—— el N -]

CONDITII TEHNICE LA SECTIONAREA SPANULUI : & '

| e Respectarea liniei de trasaj i evitarea abaterilor de
Ml a traseul stabilit la sablonare
o e pastrarea pozitiel foilor de material in gspan si
‘Il evitarea inclinarii acestuia
e Obtinerea unor sectiuni de gpan care sa aiba
marimea accesibila transportului la masina de decupat
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MODULUL : Proces de productie in confectii

Competenta 15.19.1: Caracterizeaza procesul de productie in confectii

FISA DE DOCUMENTARE

UPAREA DETALIILOR

fl" e R B2 R
Este operatia de detagare prin taiere a detaliilor -[
conturate pe span

Decuparea detaliilor
din span se face de
catre personal cu
calificare
corespunzatoare

/Decuparea se face
prin depunerea
spanului pe masa de
lucru si conducerea
acestuia pe linia de
trasaj in fata cutitului /

* Organul lucrator
/  cerealizeaza

Detalii rezultate . taierea gpanului :

in urma taierii | in pmc:egul 1
'. decuparii este -

cutitul sub .'
forma de banda ,f

PAREA DETALIILOR:

-« Taierea gpanului se va face pe linia de trasaj pentru a nu se modifica

. dimensiunile si formele detaliilor

.« La taiere se vor decupa,in primul rand,detaliile mari si apoi cele cu dimensiuni
. mici

| e Spanurile formate din materiale lucioase se vor fixa cu cleme speciale

~ e Detaliile decupate din span se aranjeaza in pachete pe marimi de produse
. corespunzatoare

----
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MODULUL : Proces de productie in confectii

Competenta 15.19.1. Caracterizeaza procesul de productie din confectii

FISA DE DOCUMENTARE

PROCESUL TEHNOLOGIC DE CONFECTIONARE

Este o componenta a procesului de productie si cuprinde totalitatea operatiilor
prin care materiile prime se transforma in produs finit, in concordanta cu cerintele

tehnico — economice impuse.

- MATERIALE = B N
- DE BAZA R el
. o i i PROCES b
— iii || TEHNOLOGIC DE X
| PR|ME “ii1 ! CONFECTIONARE
FVE POTET  ACasssssmmsrssssnnrnsns * .,,.,_,_.m___,,__.,________T_;: f__.-".
MATERIALE . |
AUXILIARE -
..
. -r..:'—*“""" e, ,""ff Hhﬂ-_‘ ,r-"‘_...j_:-w'v.-___ _;
y . - N e OPERATII - Wy, i W
g opereiide T il B, WY omtide Q)
R s ol e e tratare Y
£ w7 SUSNUEEER ) 0 umidommica |
_ : L, : \ : 4 MANUIRI ‘\\ : ' | nEtE?_iTE,
% lnuggceidiior oy S | ,;_f’ ;\ descilcare. ;‘-!
N \ \ [ - - /) ) .
, s “ .\ ¢ MISCARI ! A , presare, aburire,
T e /a'\_ o 3 T ﬁ_,,#‘ N, modelare /
- , i ., Treeae _—— £ N
. "'“’é‘:r-.;.:"“---';::;';j s, - ’
i / 'L..., X "‘-.-:_':" e "-“ B i T
-7 operatii de coasere
4 imbinare, fixare, u
‘ag:. R - ornamentare -
. P s T
| | Parte a procesului tehnologic ce consti in prelucrarea sau
OPERATIA | asamblarea uneia sau mai multor piese |
| Partea din operatie care se efectueazi cu aceleasi unelte de |
FAZA . munca si acelasi regim tehnologic, obiectul muncii fiind supus |
' la o singura transformare tehnologica

| | Parte din manuire, reprezentand cel mai simplu element al |
' MISCAREA | activitatii muncitorului |
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MODULUL : Proces de productie in confectii

Competenta 15.19.1. Caracterizeaza procesul de productie din confectii

FISA CONSPECT

stabilirea succesiunii lucrarilor si operatiilor tehnologice .
necesare pentru confectionarea unui produs de imbracaminte Jeee®®
W

PREGATIREA DATELOR STABILIREA CALCULUL INDICATORILOR
TEHNICE OPERATIILOR PROCESULUI TEHNOLOGIC

CONTINUTUL
OPERATIEI

| ANALIZA |
PRODUSULUI
TIMPUL DE |
EXECUTIE L UL L W Y
| CALCULUL INDICELUI
ALEGEREA — | DE MECANIZARE

SISTEMULUI DE
CATEGORIA
CONFECTIONARE OPERATIEI

CALCULUL MEDIEI
DE INCADRARE

CALCULUL |
géé‘ﬁfﬁ - I PRODUCTIVITATII
COSTURILE MUNCI
MANOPEREI

. NORMA DE
PERSONAL
—|

NORMA DE
PRODUCTIE
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1
2
3.
4
5.
6
7
3
0,
10,
11, |
13.

1. Operatia de taiere dupd contur

2. Asezarea si conturarea sabloanelor pe suprafeia materialului
3. Asezarea materialului in straturi suprapuse dupd latimi si lungimi egale
J. 1dicrea pe contur a delaliilor desenate pe span

6. Operatia de netezire a materiahului cu ajutorul unui calcdior electric

7. Tdierea surplusului de material de pe conturul detaliilor (reperelor)

8. Operatia de curdiire a atelor si scamelor

9.Opertia de numerotare si aplicare a numdrului de marime pe eticheic

L Impariirea i aranjarea produsului in folie de plastic
{2.Operatia de coasere a doud detalii (repere)




