FISA DE DOCUMENTARE
MASINA SIMPLA

Masina simpla de cusut este utilajul principal utilizat in procesul de confectionare a
imbracamintei. Cu exceptia unor cusaturi speciale masina simpld de cusut reprezintd utilajul de
bazi folosit la majoritatea operatiilor de coasere. In tara noastra sunt folosite diverse tipuri de
magini de cusut care se clasifica astfel:

1. In functie de destinatie:
v' masini de cusut industriale;
v' masgini de cusut casnice;
2. In functie de modul de actionare:
v/ masini actionate mecanic;
v masini actionate prin pedala;
v' masini actionate manual;
3. In functie de forma suveicii:
v' masini cu suveica rotunda;
v' masgini cu suveica lunga;
v' masini fara suveica;
4. In functie de miscarea apucdtorului:
v' masini cu apucator rotativ;
v" masini cu apucitor oscilant;
5. In functie de cusdtura realizatd:
v' masini de cusut cu un ac ce realizeaza tighel simplu;
v" masini cu doud ace care realizeaza tighele in paralel;
v' magsini de cusut in zigzag;

1. CARACTERISTICI TEHNICE SI UTILIZARI

Reprezintd utilajul principal in productia de confectii. Datoritd cusdturii pe care o
realizeazd, este intrebuintatd la majoritatea operatiilor din procesul confectiondrii. Masina
functioneaza cu 2 fire de ata infilate unul la ac , iar al doilea la suveica. Este actionata de un motor
electric cu puterea de la 0,25-0,4 Kw, asigurand o vitezd de coasere de la 2000-6000
impunsaturi/minut.

Intreprinderile de confectii din tara noastra sunt dotate cu masini de cusut ca:

= Metalotehnica, Super — de productie roméaneasca;
= PFAFF, Durkopp si Singer de productie germana;
= NEECHI — de productie italiana

= Minerva — cehoslovaca

= Lucznic — poloneza.

MASINA DE CUSUT CU 2 ACE MASINA SIMPLA DE CUSUT
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Masina are ca elemente componente:
1.  masade lucru
2. corpul maginii
3. suportul bobinelor de ata
4.  vizor pentru verificarea nivelului de ulei (5, 6)
7. orificiu pentru introducerea uleiului
8. motor electric
9. cuplaj motor — arborele principal
10. pedala de actionare
11, 12. tije
13. tambur pentru reglarea pasului
14. maneta pentru coaserea inapoi
15. bobinator de fir




2. DESCRIERE

Corpul masinii este alcatuit din capul masinii care cuprinde urmatoarele:
= Mecanismul acului;
= Mecanismul debitorului — intinzator de fir,
= Mecanismul piciorusului de presare
= Bobinatorul de fir.
Masa masinii: mecanismul apucatorului, mecanismul transportorului. Masa masinii este o placa de
lemn bine lustruita sau acoperitd cu material sintetic
Sub masa masinii se afla:
* motorul electric care este montat pe bara superioara a cadrului de sustinere, are o putere de
380 W si este alimentat de la o retea cu tensiunea de 380 V.
= echipamentul electric este compus dintr-un intrerupator pentru pornirea i oprirea motorului
electric, o lampa pentru iluminarea locului de munca, un transformator de reducere a
tensiunii pentru lampa si un intrerupator basculant al lampii.
= Pedalele de actionare
» Genuncherul care actioneaza piciorusul de presare.

3. FUNCTIONARE

Masina se compune din urmatoarele parti principale: masa masinii 1 care sustine corpul 2
ce incorporeaza organele de lucru si mecanismele de functionare.
La masa de lucru, in partea dreapta, se fala montat suportul 3 ce sustine bobinele cu fir pentru ac si
pentru suveica. Pe corpul masinii este montat vizorul pentru ulei 4 avand marcate nivelele 5 si 6 cat
si orificiul 7 prin care se introduce uleiul in rezervorul central. La partea inferioard sub masa de
lucru, se afla montat motorul electric 8, aflat in legatura cu cuplajul 9 ce transmite miscarea de la
motor la arborele principal al masinii. Pentru cuplarea motorului cu arborele principal sunt
prevazute tijele 11 si 12. in partea dreapta a corpului masinii se afld tamburul gradat 13 prin care se
regleaza lungimea pasului de tighel, iar sub acesta este montatd maneta de actionare 14 care
serveste la coaserea Tnapoi. Decuplarea celor 2 discuri de frictiune se face automat de catre un
dispozitiv prevazut cu arc montat in interiorul dispozitivului. La partea orizontala a corpului masinii
se afld montat bobinatorul de fir 15 care depune firul pe mosorul suveicii.

4. ORGANELE DE LUCRU

Rolul masinii simple n procesul de productie este de a realiza cusatura tighel necesarad coaserii
la operatiile de asamblare si fixare a detaliilor la Tmbracaminte.

Cusatura tighel este caracterizata prin aspect identic si dimensiuni egale pe ambele fete ale
materialului de cusut. La cusatura tighel, pasii cusaturii se pot depune in serie in paralel sau oblic.
In functie de pozitia pasilor, cusatura tighel poate fi: tighel simplu, tighel in paralel, sau tighel in
zigzac.

Cusatura tighel simplu se formeaza din 2 fire de ata care se depun pe ambele fete ale
materialului de cusut. Cele doua fire se mpletesc prin puncte de legatura care se formeaza pe
mijlocul grosimii straturilor ce se prelucreaza. Intre punctele de legaturi ale celor 2 fire se formeaza
pasul p, care are o lungime variabila de la 0 la 5 mm. Este o cusaturad cu elasticitate redusa si de
aceea se foloseste la coaserea imbracamintei din tesaturi.



Cusatura tighel simplu se obtine cu ajutorul masinii simple de cusut, care functioneaza cu
doud fire de atd. Componentul structural al acestei cusaturi este pasul de tighel. El poate fi
pozitionat in serie, in paralel sau in zigzag , rezultand cusatura tighel simplu, tighel in paralel sau
tighel in zigzag.

Dintre cele trei variante, cusatura tighel simplu este cel mai des utilizata in procesul de
confectionare, datorita caracteristicilor sale.

Are aspect identic si Se formeaza cu doua
dimensiuni egale pe fire de ata care se

ambele fete ale depun pe ambele fete
materialului cusut ale materialului cusut

Cusatura tighel

imbinarea simplu
detaliilor se face Are o elasticitate
prin puncte de redusi
coasere
| —p—|
Distanta dintre doua Punctele de
puncte de coasere legatura a firelor se
se numeste pas de formeaza pe
tighel (p) si poate fi mijlocul grosimii
variabil ca lungime straturilor cusute
\ 4

Se foloseste la
operatii de
incheiat fixat si
brodat




tighel simplu tighel 1n paralel

Cusaturi de incheiat detaliile componente ale imbracamintei. Aceste

cusaturi se pot realiza in diferite variante, determinate de materialul folosit in confectionare s

linia imbracamintei. Cele mai importante dintre acestea sunt:

cusatura de incheiat simplu — in care cele doua detalii se
unesc cu o cusatura tighel si apoi aceasta se descalca pe
cale umidotermica Cusatura de incheiat simplu se foloseste
la incheiat pantaloni, jachete, sacouri etc.

cusatura de incheiat cu descilcat prin tighelire — in
care cele doua detalii se unesc prin tighel, iar marginile
acestora (rezerva de cusaturd) se descalca prin tighele
b. paralele la cusdtura de incheiat. Aceste cusaturi se
aplica la confectionarea imbracamintei exterioare
prevazute cu garnituri, care dupa incheiere se descalca

1 de

prin cusatura tighel.

cusidtura de incheiat cu fixare (refec) - in care cele doua detalii
se unesc printr-o cusatura de incheiat simplu si apoi rezerva
cusaturii este fixatd intr-o parte prin unul sau doua tighele. Pentru
realizarea sa rezerva care se rasfrange este mai mare,
c. corespunzator latimii cusaturii de fixare. Fixarea se poate face cu o
cusatura simpla, dubla sau cu doud cusaturi. Cusatura de incheiat
cu fixare se aplica la confectionarea imbracamintei din fesaturi
subtiri, la operatii de asamblat spatele cu pieptii, iIncheiat maneci

etc.

cusitura francezd — este formatd din doud cusaturi de
incheiere. La prima cusatura incheiatul marginilor se face cu o
d. cusatura ingusta, aplicata pe fata materialelor dupa care se
intoarce pe dos si se coase cu a doua cusatura, mai lata decat

prima dar paralela cu aceasta.

cusatura de incheiat cu indoirea ambelor detalii — se
obtine prin suprapunerea laturilor celor doud detalii si apoi
coaserea cu ajutorul unui dispozitiv de forma unui fluture
montat la 0 masind cu doud ace. Aceastd cusatura se aplica
la operatii de incheiat detaliile imbracamintei subtire si de
lenjerie.
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Cusaturi_de indoit-tivit se obtin prin indoirea produsului de
confectionat §i fixarea cu o cusdturd tighel. Cusatura de
indoire se poate efectua prin indoire simpla (a) sau dubla (b)
a marginii.

Indoirea simpld se aplici la produse din materiale
impaslite care nu sunt destrdmabile sau sunt captusite.
Indoirea dubli se aplici materialelor usor destrimabile sau
necaptusite.

Latimea tivului este variabild in functie de produs si -~

modelul acestuia, iar numarul cusaturilor de fixare depinde
de aceleasi conditii.



Cusdatura _de suprapunere se obtine prin
suprapunerea marginilor a doud sau mai multe detalii
si apoi coaserea acestora cu tighel. Aceasta cusatura
se efectueaza prin simpla suprapunere (a) sau prin
indoirea unuia sau a ambelor detalii de cusut (b).

Cusdatura_de_bordat margini se obfine prin aplicarea
pe marginea detaliilor imbracamintei a unor benzi de
tesatura mai subtire decat detaliile bordate. Pentru o
bund modelare pe marginea detaliilor, benzile se
croiesc din tesatura pe bie. Latimea benzilor care e
formeaza bordura este in functie de latimea bordajului. = ’”&3
Aplicarea bordurii se poate face fie prin indoirea uneia
din laturi (a), fie prin indoirea ambelor laturi (b),
aceasta fiind in functie de tehnologia produsului de
confectionat.

Cusatura tighel paralel
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Cusatura tighel in paralel este o cusatura tighel simpla, formatd in paralel. Aceasta cusatura
se poate forma prin efectuarea repetatd in paralel a cusaturii tighel simplu sau prin formarea

simultand a punctelor de coasere cu 0 masina ce functioneaza cu mai multe ace.

Distanta intre tighele este variabild in functie de tehnologia fabricatiei produsului. In

general, distanta intre tighele de 1 ... 40 mm.

Tighelul in paralel este utilizat la operatii de fixare a marginilor imbracamintei, la
impanzirea intariturilor la piepti si guler, la matlasarea unor detalii a imbracamintei, la montarea

beteliei la pantaloni, coaserea refiletilor la buzunare etc.

Cusatura tighel zigzag

Este caracterizatd este caracterizatd prin pozitia oblicd a pasilor de
cusatura fatd de directia cusaturii. Este identic cu tighelul simplu, atat ca
executie cat si ca mod de impletire a firelor, diferind de acesta numai prin
pozitia pasilor ce formeaza cusatura.

La formarea pasilor in zigzag este caracteristica lungimea pasului P
si lagimea sa Pa.

Cusatura tighel in zigzag este utilizatd la operatiilor de surfilare a
marginilor, montarea dosurilor de guler, surfilarea rascroielilor
imbracamintei subtiri, coaserea tivurilor, coaserea broderiilor.

Cusiturile in zigzag se obtin pe masini simple. Pentru depunerea
pasilor 1n zigzag, aceste masini sunt dotate cu mecanisme care in procesul
coaserii deplaseaza tija acului in pozitie laterala.

Organele de lucru care participa la formarea cusaturii sunt:

coaserii.

operatia care se executa.
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ACUL 1indeplineste rolul de a transporta firul prin straturile dematerial
si de a forma ochiul pentru mpletire cu firul de la suveica. Acul este format
din butucul 1, care se monteaza in tija — suport, tija 2, varful 3, prevazut cu
orificiul 4 ce conduce firul, santurile 5 si 6 cu rolul de a proteja firul in timpul

Dimensiunile acului depind de: finetea firului de atd, finetea materialului,



" Lungimea acului - 35-50 mm,
" diametrul tijei — 0,55-2,1 mm;
= lungimea orificiului — 1-2,5 mm

Finetea acului este data prin gradul de subtirime si se exprima in sutimi de mm. Finetea lor variaza
de la 70 1a 15, crescand din 10 in10 sutimi de mm.

CONDUCATORUL DE FIR are rolul de a conduce firul de la
ac si de a-1 tensiona dupa ce a fost impletit cu firul de la /
suveica. Conducatorul de fir 1 este montat in bratul debitor 2 al
mecanismului. In functie de nr. firelor de ati de la ac,

conducatorul de fir poate fi prevdzut cu unul sau doua orificii. &g\ﬁ—ﬁ
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/,//f\:_)j\’ APUCATORUL indeplineste functia de a prinde bucla
Hichwika vy ) formata de ac si de a o impleti cu firul de la suveica. Efectueaza 2
[ i"/’ﬁ B et rotatii pentru fiecare rotatie a arborelui principal:

A = prima rotatie prinde bucla si o infasoara pe suveica

3 = la adoua iese din bucla si merge 1n gol.

Ca parti componente : corpul 1, carligul de prindere 2 si locasul 3 pentru montarea pe axul suport.

SUVEICA are rolul de a purta firul inferior si de a-1 tensiona pentru formarea cusaturii. Parti
componente: corpul 1, locasul 2 de stabilizare in carcasa, suportul 3 al bobinei cu fir, dispozitivul 4
de tensionare a firului si pozitia 5 pentru asigurare in carcasd. Pozitia este paralela cu arborele
principal.
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TRANSPORTORUL 1indeplineste functia de a transporta materialul in timpul coaserii, fiind
compus dintr-o cremaliera dintata 1, prevazuta cu 2 sau 3 randuri de dinti, suportul 2 al cremalierei
si locasul 3 de montare in suport. Pentru a transporta materialul transportorul efectueaza o miscare
complexd compusa din : ridicare, inaintare, coborare si retragere, dupa care ciclul este reluat.

PICIORUSUL este organul lucrdtor care preseaza straturile de material pe transportor in vederea
realizarii transportului. Parfi componente: talpa 1, montata pe suportul 2, orificiul 3 prin care
patrunde acul si locagul de montare 4 prin care se fixeaza in tija.
Piciorusul poate fi:
= simplu — are talpa si suportul dintr-o singurd piesa, fiind lipsit de mobilitatea necesara
presarii materialului;



= cu articulatie — are talpa articulata la suport, ceea ce permite o buna presiune a materialului,
atat pe straturile simple, cat si pe straturile cusute cu denivelari;
= cu rola — are in locul talpii o rold de presiune care reduce tensionarea stratului superior in

timpul coaserii.

retragere

Organul de lucru Denumire Rol Miscare Elemente
L componente
- de a transporta firul -de ridicare | 1- butuc
Acul superior prin material | coborarein | 2 - tija
si de a forma bucla plan 3 — varf
pentru impletire cu vertical 4 — orificiu
firul de la suveica 5 — sant lung
6 — sant scurt
-conduce firul de la ac
si il tensioneaza dupa | lex 1 — orificiu
Conducator | ce a fost impletit cu co]fnp X8 | conducitor de fir
de fir firul de la suveica d? orma 2- brat debitor
cifrei opt
-transporta materialul | -complexd | 1-cremalierd
in timpul coaserii de ridicare | dintata
Transportor , inaintare, | 2 —suportul
coborire si | cremalierei




1-corp

2.-locas de
suveici -alimenteaza masina nu are stabilizare in

cu firul inferior si il carcasa
tensioneaza in vederea 3-suportul bobinei
formarii cusaturii cu fir

4-penita de

tensionare

5- portita de

asigurare in carcasa

- prinde bucla formata

de ac si o impleteste -de rotatie | 1-corp
cu firul de la suveica | dela 2- cioc de prindere
apucator muncitor 3- ax suport
spre spatele
maginii
-Nu are
-Preseaza materialul miscare; 1. talpa
Piciorus de pe transportor In este 2. suport
presare vederea real_izérii actionat in 3. orificiu
transportului sus si in jos 4. locas de
pentru montare
. introducere
. a .
3 N materialulu

i i

5. FAZELE FORMARII CUSATURII

Formarea cusaturii se realizeaza prin prelucrari ca: fixarea si transportul materialului,
coaserea propriu — zisa.
= Faza | — acul patrunde prin straturile de material si impreuna cu firul formeaza bucla pentru
impletire;
= Faza |l — apucatorul prinde bucla formata de catre ac si o infasoard in jurul suveicii pentru
impletirea cu firul ei,
= Faza Il — tragerea buclei de pe apucator de catre debitorul de fir;



Faza IV — debitorul firului tensioneaza firul de la ac si realizeaza tragerea legaturii pe
mijlocul grosimii materialului cusut.
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6. DESERVIRE
Masina este deservita de catre un muncitor. Asigurarea ciclului de functionare in conditii

normale este determinatd de o deservire, intretinere si lubrifiere corespunzatoare, in conformitate cu
normele tehnice de folosire a masinii. Lucrarile de pregatire sunt:

Curétirea si stergerea de scame si praf a corpului si mesei de lucru;
Infilarea firului de at la ac;

Cuplarea motorului electric cu sursa de energie prin rotirea comutatorului;
Bobinarea firului pentru suveica;

Infilarea firului la suveica si introducerea suveicii in masina;

Verificarea cusaturii prin coaserea pe deseuri

7. INTRETINERE
Lucrarile de intretinere sunt lucrari curente care se fac zilnic sau pe schimburi. Intretinerea

cuprinde lucrari de:

Curatirea masinii se face la inceputul sau la terminarea schimbului de lucru, masina fiind
decuplatd de la sursa de energie. Astfel, se indeparteaza scamele si praful de pe corp, masa
sau organele de lucru.

Lubrifierea masinii este de tip continuu, realizatd de o pompa centrala. Unele puncte sunt
unse manual de catre muncitor.




e Reglarea se realizeaza atunci cand apar defecte in cusatura

Defectiuni si
dereglari

Cauzele care le produc

Remedieri

Ruperea firului
de laac

- dispozitivele de tensionare nu sunt
bine reglate (sunt prea stranse)

Reglarea tensiunii firului

- conducatoarele de fire sunt uzate

Inlocuirea sau slefuirea conducitoarelor de
fir

-ata este de calitate necorespunzatoare

Inlocuirea firului

Ata nu corespunde cu finetea acului si
cu grosimea materialului

Inlocuirea firului

Ruperea firului
de la apucator

Excentricul de tensionare este uzat
sau dereglat

Slefuirea sau reglarea excentricului

Conducatoarele de fir au striatii

Slefuirea conducatoarelor

Ata este de calitate necorespunzitoare

Inlocuirea atei.

Tensiunea firului de la ac prea mare
(Insirare pe fatd)

Se echilibreaza tensiunea firului de la ac sau
suveica prin reglarea discurilor de presiune

Ingirarea Tensiunea firului de la suveicd prea
tighelului mare (Ingirare pe dos)
Finetea atei de la suveica este diferitd | Inlocuirea atei necorespunzitoare
de cea de la ac
Apucdtorul  loveste  in  dintii
transportorului Montarea corecta a apucatorului
Ruperea .| Apucatorul loveste in capacul masinii
apucatorului
Firul de la ac si suveicd prea | Reglarea tensiunii
Incretirea tensionate
cusaturii Dintii transportorului sunt uzati sau au | Reconditionarea transportorului
o0 cursa neregulata
Acul are varful tocit sau este prea | Inlocuirea acului
Perforarea gros
materialelor | Pasul tighelului este prea mic fata de | Reglarea pasului
structura materialului
Nu este unsa sau a fost unsa cu ulei | ungere
Masi necorespunzator
asma - Curelele de transmisie sunt prea lungi | Reglarea intinderii curelelor
functioneaza A
. sau prea stramte
greoi

Lagarele diverselor axe sunt murdare
sau gripate

Curatarea, ungerea sau reconditionarea lor.

8. PRINCIPII DE REPARARE A MASINII SIMPLE DE CUSUT

Prevad o anumita duratd de functionare a utilajului, timp in care se efectueaza revizii si reparagii
curente.

e Revizia tehnica se face la fiecare 1200 de ore de functionare. Lucrari executate:
- intretinerea curenta
- reconditionare si consolidare
e Reparatii curente -4800 de ore de functionare - lucrarile sunt:
- lucrarile de la revizia tehnica
- verificarea, repararea si reglarea mecanismelor componente




- reconditionarea: mesei de lucru, suportului, mecanismului de actionare.

NTSM
Accidentele mecanice: Inteparea cu acul, striviri de la piciorus, smulgeri de la cureaua de
transmisie.
Accidente electrice: de la defectarea Intrerupatoarelor, supraincalzirea motorului electric,
scurtcircuite datorate nelegarii instalatiei la pamant;

Inainte de inceperea lucrului se va verifica:

daca masa masinii este fixata pe cadrul metalic de sustinere;

daca corpul masinii este montat in bolturile de articulatie cu masa masinii;

daca motorul electric este montat pe cadrul de fixare si daca instalatia electrica este izolata;
daca motorul electric este legat la pAmant pentru a se evita eventuale electrocutari;

daca carcasa intrerupatorului este sparta sau cazuta de la Intrerupator;

dacad masina este dotata cu dispozitive de protectie la ac si la mecanismul transmisiei;

daca cadrul metalic de sustinere este asezat pe suporturi de cauciuc sau din pluta;

in timpul lucrului se va respecta:

curatirea si lubrifierea masinii se va face numai dupa ce masina a fost deconectata de la
sursa de alimentare cu energie electrica;

punerea masini in functiune se va face numai daca masina are montate dispozitive de
protectie la ac si la transmisie;

pornirea masinii se va face numai prin pedala fara a se actiona volantul cu mana;

pe timpul lucrului privirea lucratorului va fi indreptata numai asupra lucrului si utilajului,
lucratorul este obligat sa foloseasca echipamentul de protectie;

inlocuirea curelei pe timpul functiondrii masinii este interzisa;

toate interventiile si reparatiile se vor face de personal calificat;

pe timpul functionarii, In cazul unor zgomote suspecte, operatorul are obligatia s opreasca
masina si sa cheme mecanicul de serviciu,

Profesor Botezatu Laura



