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1.Tehnologia de confectionare a produselor de imbracaminte.Tipuri de repere

Cuprinde in structura sa, etape de lucru si operatii de executie prin care se realizeaza
transformarea semifabricatelor in produse finite. Desfasurarea acestui proces, are loc in
succesiunea logica, in care fiecarui loc de munca fi revine realizarea unei parti din intregul proces.
Procesul muncii este divizat pe operatii si lucrari, stabilite in functia de tehnologia de lucru
adoptata si de componentele produsului de confectionat. Fiecare produs de imbracaminte este
este alcatuit din detalii (repere). in functie de importanta lor in cadrul produsului, acestea pot fi:
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DETALII SECUNDARE

Pot lipsi din structura produsului
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Structura procesului tehnologic de de confectionare a unui produs cuprinde
urmatoarele etape si operatii de executie:

operatii de pregatire
Thsemnarea marginilor
/Prelucrarea reperelor \
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operatii de coasere

Procesul de Tmbinare,
; Asamblarea reperelor
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2.Clasificarea produselor de imbracaminte dupa linia
de sprijin

Produsele de imbracaminte, infrumuseteaza corpul si il protejeaja impotriva
intemperiilor naturale. Ele se compun din detalii principale si detalii secundare. Forma

detaliilor este determinata de natura produselor, de modul de sprijin a acestora pe corpul
omenesc.

Detalii: fata, spate,

Produse cu sprijin pe
talie

PRODUSE
DE IMBRACAMINTE

Detalii: fata.

Produse cu sprijin pe
umeri

e

Produs cu sprijin pe
talie

Aplicatie: reprezentati un produs cu sprijin pe umeri si unul cu sprijin pe talie,aratand care sunt
detaliile pricipale si cele secundare.



3.Tipuri de croieli
Croiala

la produsele cu sprijin pe umeri, este particularitatea constructiva a produsului si re
prezinta modul de divizare a suprafetei produsului in elemente principale cu rol de a proteja corpul (
fata, spate, maneca).

Caracteristica esentiala a unui anumit tip de croiala il reprezinta forma si configuratia conturului de
demarcatie dintre elementele de baza ( fata si spate) si maneca.

Pentru produsele cu sprijin pe umeri, prin croiala se intelege, in primul rand, croiala manecii.

In functie de acest aspect, se disting trei tipuri de croiala:

- Clasica;
- Raglan;
Chimono.

Ll
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Croiala clasica este specifica produselor la care maneca se croieste separat , iar rascroiala
pentru maneca, trasata pe fata si spate, se dispune la granite naturala cu trunchiul.
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Maneca de croiala clasica asa cum este ea aplicata inrascroiala manecii se
caracterizeaza prin doua contururi de pliere , unul plasat anterior si celalalt plasat posterior. Ca
urmare a unghiului dintre brat si antebrat cele doua contururi nu sunt egale, cel de pe parte a
anterioara fiind mai mic decat cel de pe partea posterioara. La produsele
de imbracaminte pentru femei unghiul dintre brat si antebrat este de 14° — 15°.

Croiala raglan este caracterizata prin conturul deschis al liniei de demarcatie dintre
elementele de baza (fata, spate) si maneca,
contur ce porneste de la rascroiala gatului si se finalizeaza in zona subaxilara.


https://4.bp.blogspot.com/-r3WvrfImvDg/V-ZjuP5IvsI/AAAAAAAAAeA/bQyd4GT9zo4K344dxEgd-fHT5oOgTR34gCLcB/s1600/maneci.png

Croiala chimono este caracterizata de faptul ca maneca se croieste in acelasi bloc cu
elementele de baza, fata si spate.
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Acest mod de asociere intre elementele fata si spate
trebuie realizat in asa fel incat sa se asigure o amplitudine de miscare a mainilor in
functie de activitatiie pe care le practica purtatorul.

Tema
Raspundeti la urmatoarele intrebari:
-Clasificati tipurile de croiala la produsele cu sprijin pe umeri

-Reprezentati un produs cu maneca raglan,precizand detaliile principale si
secundare si aratati prin ce se caracterizeaza croiala raglan

Cusatura tighel este caracterizata prin aspect identic si dimensiuni egale pe ambele fete ale
materialului de cusut. La cusdtura 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.


https://4.bp.blogspot.com/-chVEk2D7Ajo/V-ZjtaJTINI/AAAAAAAAAes/bLVJ34KYTs8KvEXmaEKnNzfKmDowMbjLwCEw/s1600/chimono.png

4,Cusaturi Rigide

Cusatura tighel simplu se formeaza din 2 fire de atd care se depun pe ambele fete ale
materialului de cusut. Cele doud fire se impletesc prin puncte de legaturd care se formeazd pe
mijlocul grosimii straturilor ce se prelucreaza. Intre punctele de legitur ale celor 2 fire se formeaza
pasul p, care are o lungime variabila de la 0 la 5 mm. Este o cusatura 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
doua fire de atd. Componentul structural al acestei cusaturi este pasul de tighel. El poate fi
pozitionat 1n 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
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Cusatura tighel

imbinarea simplu
detaliilor se face asticit
prin puncte de usa
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
A

Se foloseste la
operatii de
incheiat fixat si
brodat




tighel simplu tighel in paralel

Cusaturi de incheiat detaliile componente ale imbracamintei. Aceste
cusaturi se pot realiza in diferite variante, determinate de materialul folosit in confectionare si de
linia imbracamintei. Cele mai importante dintre acestea sunt:

cusatura de incheiat simplu — 1n care cele doua detalii se

_/-—'4 Sy -
.. Unesc cu o cusatura tighel $i apoi aceasta se descalcd pe cale % -
umidotermicd Cusdtura de inchelat simplu se foloseste la incheiat
pantaloni, jachete, sacouri etc.

cusitura de incheiat cu descilcat prin tighelire — n T
care cele doua detalii se unesc prin tighel, iar marginile / / !
acestora (rezerva de cusaturd) se descalca prin tighele : /

b. paralele la cusatura de incheiat. Aceste cusaturi se
aplica la confectionarea imbracdmintei exterioare prevazute 4
cu garnituri, care dupd incheiere se descalca prin cusaturda ¢/ /¢
tighel. TR

cusitura de Tncheiat cu fixare (refec) - in care cele doua detalii

se unesc printr-o cusaturd de incheiat simplu si apoi rezerva

cusaturii este fixata 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 simpld, dubld sau cu doud cusaturi. Cusatura de incheiat cu
fixare se aplica la confectionarea imbracamintei din tesaturi subtiri, la
operatii de asamblat spatele cu pieptii, incheiat maneci etc. Lz

cusiatura franceza — este formatd din doud cusaturi de

incheiere. La prima cusatura incheiatul marginilor se face cu o o i
d. cusatura ingusta, aplicatd pe fata materialelor dupa care se : 3
intoarce pe dos si se coase cu a doua cusatura, mai latad decat prima
dar paralela cu aceasta.

- -

cusatura de incheiat cu indoirea ambelor detalii — se
obtine prin suprapunerea laturilor celor doua detalii si apoi

. coaserea cu ajutorul unui dispozitiv de forma unui fluture
montat la 0 masind cu doua ace. Aceasta cusatura se aplica la
operatii de Incheiat detaliile imbracamintei subtire si de lenjerie.

Cusaturi de indoit-tivit se obtin prin indoirea produsului de !
confectionat si fixarea cu o cusaturd tighel. Cusatura de
indoire se poate efectua prin indoire simpla (a) sau dubla (b)
a marginii.

Indoirea simpld se aplicid la produse din materiale
impaslite care nu sunt destrdmabile sau sunt céptusite.

Indoirea dubli se aplicd materialelor usor destrimabile sau a
necaptusite.
Latimea tivului este variabild in functie de produs si : __j'*-/"'—)
modelul acestuia, iar numarul cusaturilor de fixare depinde P f’:—’:/ -
de aceleasi conditii. o L =7




Cusatura __de _suprapunere se obtine prin o /;.'/ / / i
suprapunerea marginilor a doud sau mai multe detalii A J S F
si apoi coaserea acestora cu tighel. Aceasta cusaturd A (S S 77 A
se efectueaza prin simpla suprapunere (a) sau prin / / M 74 //
indoirea unuia sau a ambelor detalii de cusut (b). R == B»::

a

Cusdtura de bordat margini se obtine prin aplicarea
pe marginea detaliilor imbracdmintei a unor benzi de
tesaturd mai subtire decat detaliile bordate. Pentru o
bund modelare pe marginea detaliilor, benzile se
croiesc din tesatura pe bie. Latimea benzilor care
formeaza bordura este in functie de latimea bordajului.
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

Cusatura tighel in paralel este o cusatura tighel simpla, formata 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 o magind 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.

Cusdatura 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 Tmpletire a firelor, diferind de acesta numai prin A ,
pozitia pasilor ce formeaza cusdtura. A

La formarea pasilor in zigzag este caracteristica lungimea pasului Pq
si latimea sa P».

Cusatura tighel 1n zigzag este utilizatd la operatiilor de surfilare a
marginilor, montarea dosurilor de guler, surfilarea rascroielilor
imbracamintei subtiri, coaserea tivurilor, coaserea broderiilor.

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

AVAVA /




5.Cusaturi elastice-realizare,utilizare

Este realizata dintr-un
singur fir, condus de ac.
Apucatorul are diferite
forme si poate executa
migcare de rotatie
uniforma, spatiala sau

CUSATURA | miscare oscilatorie.
LANT CU UN | Cusatura este utilizata by
FIR pentru asamblari provizorii \

(de Tnsailare) in special in
cazul tesaturilor, iar la
coaserea tricoturilor drept
cusatura definitiva.
Cusatura este desirabila.
(p — pasul cusaturii)
Este realizata prin
mpletirea firelor conduse
de ac si respectiv de
apucator. Firul condus de firul acului R
ac strabate  materialul

CUSATURA taextil,vtiar C(tel C(l)nduts dg

LANT CU DOUA | @pucalor este plasat su
" FIRE straturile de material.

Cusatura in lant cu doua
fire este folosita pentru
asamblarea reperelor care
necesita o elasticitate
marita pe linia de coasere.
(p — pasul cusaturii)

firul apucatorului

CUSATURA DE
ACOPERIRE
DIN TREI FIRE

Este realizata prin
mpletirea a trei fire, dintre
care doua sunt conduse de
ace iar al treilea este
condus de apucator.
Cusatura face parte din
categoria cusaturilor plate.
Cusatura este utilizata
pentru asamblarea unor
zone din produsul de
imbracaminte care trebuie
sa asigure confortul
psihosenzorial Tn timpul
purtarii sau atunci cand
produsul de imbracaminte
este  confectionat  din
materiale  elastice, cu
grosimi mari.

(p — pasul cusaturii, | —

1
Nfire ace

3 — fir apucator




|atimea cusaturii) |

Cl?éév\s'lt'Jllj_Rll Distanta dintre doua impunsaturi de ac efectuate consecutiv.
LATIMEA
CUSATURII DE | Este in functie de distanta dintre ace.
ACOPERIRE
In timpul coaserii, firul trebuie tensionat. La oprirea masinii si in
TENSIUNE IN | perioada pasiva, firul de la ac trebuie sa aiba tensiune redusa pentru
FIRE a face posibila scoaterea din masina a produsului cusut, fara a se
rupe firul de coasere.
DETALIU Parte componenta a produsului de imbracaminte.
PRELUCRAREA Este etapa in care fiecare detaliu se prelucreaza separat
DETALIILOR |
ASAMBLAREA | Etapa in care detaliile se asambleaza in vederea constituirii
DETALIILOR | produsului confectionat.
COASERE Fixarea prin coasere a partilor terminale ale detaliilor produselor de
TIVURI imbracaminte.




A.Fisa de lucru-Identificarea cusaturilor

Analizati mostrele de cusdturi din imagine.
a. Identificati tipurile de cusdturi prezentate.
b.Specificati rolul acestora in realizarea produsului de imbrdcaminte

Cusaturad

Rol

Mostra

Cusatura

Rol

Mostra

Cusatura

Rol




B.FISA DE LUCRU-CUSATURI

I. Incercuiti litera corespunzdtoare rdspunsului corect:
1. Cusdtura tighel simplu se realizeaza cu:
a.1 fir de ata b.2 fire de atd c. 3 fire de atd

2.Cusdtura tighel in zigzag este realizatd cu :
a. magina simpld  b. magina triploc c. masina de cusut in zigzag

3.Masina simpld de cusut realizeaza o cusdtura:
a. ascunsa b rigida. c. elastica

IT. In coloana A aveti tipul de masind (utilaj) utilizat in confectionare. In coloana
B cusdtura realizatd de fiecare utilaj. Asociati cifrelor din coloana A, literele
corespunzdtoare din coloana B

A B
1.- 1. masina simpld a. tighel dublu
2.- | 2. magina friploc b. tighel simplu
3.- | 3. masina cusut in zigzag | c. de surfilare
d. tighel zigzag

ITI. Identificati elementele structurale ale cusaturii tighel simplu.




6.Masinile de baza din confectii

rocesul de imbinare pe cale mecanica a doua sau mai multe detalii textile se realizeaza
prin cusaturi mecanice

cusaturi elastice (de surfilat si incheiat-surfilat)

confectii

MASINA SIMPLA DE

CUSUT

Masina triploc




7.MASINA SIMPLA

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

1. In func}ie de destinatie:
masini de cusut industriale;
masini de cusut casnice;

2. In ﬁ/mc)tie de modul de actionare:

L, magini actionate mecanic;
masini actionate prin pedala;

AN

masini actionate manual;
3. In ﬁ/mc)tie de forma suveicii:

magini cu suveica rotunda;

j masini cu suveica lunga;
masini fard suveica;
4. In ﬁ/mcﬁe de miscarea apucatorului:
L, masini cu apucator rotativ;
masini cu apucator oscilant;
5. In ﬁ/mcﬁe de cusatura realizata:
L, magini de cusut cu un ac ce realizeaza tighel simplu;
S, masini cu doud ace care realizeaza tighele in paralel;

masini de cusut in zigzag;

1. CARACTERISTICI TEHNICE SI UTILIZARI

Reprezinta utilajul principal in productia de confectii. Datoritd cusaturii pe care o
realizeaza, este Iintrebuintatd 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 vitezda 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 romaneasca;
' PFAFF, Durkopp si Singer de productie germana;
NEECHI — de productie italiana
Minerva — cehoslovaca

Lucznic — poloneza.

- g -
MASINA DE CUSUT CU 2 ACE MASINA SIMPLA DE CUSUT



L~ J

!

= .O' ¥ / : 5 N uﬁ El
11y 7 =

Magsina are ca elemente componente:
masa de lucru
corpul masinii
suportul bobinelor de ata
vizor pentru verificarea nivelului de ulei (5, 6)
orificiu pentru introducerea uleiului
motor electric
cuplaj motor — arborele principal
0. pedala de actionare
11, 12. tije
13. tambur pentru reglarea pasului
14. maneta pentru coaserea napoi
15. bobinator de fir

RBOoNrONE

2. DESCRIERE

Corpul masinii este alcatuit din capul masinii care cuprinde urmatoarele:
n
Mecanismul acului;

Mecanismul debitorului — intinzator de fir,



Mecanismul piciorusului de presare

Bobinatorul de fir.
Masa maginii: mecanismul apucatorului, mecanismul transportorului. Masa masinii este o placa de
lemn bine lustruitd 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.
n

. echipamentul electric este compus dintr-un intrerupdtor pentru pornirea si 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 par{i principale: masa masinii 1 care sus{ine corpul 2
ce incorporeaza organele de lucru si mecanismele de functionare.
La masa de lucru, in partea dreaptd, 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 inferioarda sub masa de
lucru, se afla montat motorul electric 8, aflat in legaturd 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 afla tamburul gradat 13 prin care se
regleazd lungimea pasului de tighel, iar sub acesta este montatd maneta de actionare 14 care
serveste la coaserea inapoi. Decuplarea celor 2 discuri de frictiune se face automat de catre un
dispozitiv prevazut cu arc montat in interiorul dispozitivului. La partea orizontald a corpului masinii
se afla montat bobinatorul de fir 15 care depune firul pe mosorul suveicii.

4, Cusatura realizata

Rolul masinii simple in procesul de productie este de a realiza cusatura tighel necesara 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 n
zigzac.

Cusatura tighel simplu se formeaza din 2 fire de atd care se depun pe ambele fete ale
materialului de cusut. Cele doua fire se impletesc prin puncte de legiturd care se formeazd pe
mijlocul grosimii straturilor ce se prelucreaza. intre punctele de legituri ale celor 2 fire se formeaza
pasul p, care are o lungime variabila de la 0 la 5 mm. Este o cusaturd cu elasticitate redusa si de
aceea se foloseste la coaserea imbracamintei din tesaturi.



5.0rganele de lucru care participa la formarea cusaturii sunt:

ACUL 1indeplineste rolul de a transporta firul prin straturile
dematerial si de a forma ochiul pentru impletire 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 coaserii.

1 7 Dimensiunile acului depind de: finetea firului de ata, finetea materialului,
3 operatia care se executa.

Lungimea acului - 35-50 mm,
) diametrul tijei — 0,55-2,1 mm;

lungimea orificiului — 1-2,5 m

Finetea acului este data prin gradul de subtirime si se exprima in sutimi de mm. Finetea lor variaza
de la 70 la 15, crescand din 10 Tn10 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 prevazut cu unul sau doua orificii.

(.r"t"\:_-jj\ APUCATORUL indeplineste functia de a prinde bucla

N\

Lo ) formata de ac si de a o impleti cu firul de la suveica. Efectueaza 2
. [ }f’ _—';, = ! rotatii pentru fiecare rotatie a arborelui principal:
o prima rotatie prinde bucla si o infdsoara pe suveica
) 2 la a doua iese din bucla si merge in 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 §i pozifia 5 pentru asigurare in carcasa. Pozitia este paraleld cu arborele
principal.




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
complexa compusa din : ridicare, inaintare, coborare si retragere, dupa care ciclul este reluat.

PICIORUSUL este organul lucrator care preseaza straturile de material pe transportor in vederea
realizarii transportului. Par{i componente: talpa 1, montata pe suportul 2, orificiul 3 prin care
patrunde acul si locasul de montare 4 prin care se fixeaza in tija. Piciorusul poate fi:

n

_simplu — are talpa si suportul dintr-o singura piesa, fiind lipsit de mobilitatea necesara presarii
materialului;
PICIORUSUL este organul lucrator care preseaza straturile de material pe transportor in vederea

realizarii transportului. Par{i componente: talpa 1, montata pe suportul 2, orificiul 3 prin care
patrunde acul si locasul de montare 4 prin care se fixeaza in tija. Piciorusul poate fi:

n
simplu — are talpa si suportul dintr-o singura piesa, fiind lipsit de mobilitatea necesara presarii

materialului;
| |

_ cu articulatie — are talpa articulatd la suport, ceea ce permite o bund presiune a materialului, atit pe
straturile simple, cat si pe straturile cusute cu denivelari; . ) ) )
cu rold — are 1n locul talpii o rola de presiune care reduce tensionarea stratului superior in tim

6. DESERVIRE
Magsina 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 prafa corpului si mesei de lucru;

infilarea firului de ati 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:
e 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 centrald. Unele puncte sunt unse
manual de catre muncitor



Reglarea se realizeaza atunci cand apar defecte in cusatura

Defectiuni si
dereglari

Cauzele care le produc

Remedieri

Ruperea firului

de la ac

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

Reglarea tensiunii firului

- conducatoarele de fire sunt uzate

Inlocuirea sau slefuirea conducatoarelor de
fir

-ata este de calitate necorespunzatoare

Tnlocuirea 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 conducitoarelor

Ata este de calitate necorespunzatoare

Inlocuirea atei.

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

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

Insirarea Tensiunea firului de la suveica prea
tighelului mare (Insirare pe dos)
Finetea atei de la suveica este diferitda | Inlocuirea atei necorespunzatoare
de cea de la ac
Apucitorul loveste  Tn dintii
transportorului Montarea corectd a apucatorului
Ruperea ) Apucitorul loveste in capacul maginii
apucatorului
Firul de la ac si suveicd prea Reglarea tensiunii
Incretirea tensionate
cusaturii Dintii transportorului sunt uzati sau au | Reconditionarea transportorului
o cursa neregulata
Acul are varful tocit sau este prea| Inlocuirea acului
Perforarea gros
materialelor Pasul tighelului este prea mic fati de | Reglarea pasului
structura materialului
Nu este unsa sau a fost unsa cu ulei ungere
Masina necorespunzator
functi .| Curelele de transmisie sunt prea lungi | Reglarea intinderii curelelor
unctioneaza 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 i
reparatii curente.

° Revizia tehnica se face la fiecare 1200 de ore de functionare. Lucrari executate:
- intretinerea curenta

- reconditionare si consolidare

J 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 Intrerupdtoarelor, supraincalzirea motorului electric,
scurtcircuite datorate nelegarii instalatiei la pamant;

Tnainte de Tnceperea lucrului se va verifica:

dacd masa maginii 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;

daca magina este dotata cu dispozitive de protectic la ac si la mecanismul transmisiei;

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

Tn timpul lucrului se va respecta:

n
_curdfirea si lubrifierea masinii se va face numai dupa ce masina a fost deconectatd de la sursa de
alimentare cu energie electrica;
n
punerea magini in functiune se va face numai dacd masina are montate dispozitive de protectie la ac si
la transmisie;
n

pornirea maginii se va face numai prin pedala fird a se actiona volantul cu méana;
L]

pe timpul lucrului privirea lucratorului va fi indreptatd numai asupra lucrului si utilajului;
L]

lucratorul este obligat sé foloseasca echipamentul de protectie;
n

inlocuirea curelei pe timpul functionarii ma?inii este interzisd; toate

interventiile si reparatiile se vor face de personal calificat;
|

pe timpul fu_ncﬁionérii, in cazul unor zgomote suspecte, operatorul are obligatia sd opreasca masina si
sd cheme mecanicul de serviciu;



8.Masina triploc

Se compune din doua parti principale: masa si corpul masinii.

:

e

placa
acului

apucator
inferior

Caracteristici tehnice:

+ Masina triploc se
foloseste ca utilaj de baza
pentru confectionarea
imbracamintei din tricot

e Poate realiza
cusaturi de surfilare( 3 fire )
sau cusaturi de incheiere-
surfilare ( 5 fire )

e Actionarea masinii
se face de la un motor
electric cu puteri si turatii
din ce in ce mai

¥
! @a
s
= - .
piciorus
de
- presare
\‘ ‘\ *7
b
apucator :
superior cutite

Cusatura triploc

Este alcatuita din trei fire de ata care se
monteaza astfel:

« firul 1 este infilat la ac §i impreuna cu
acesta strapunge straturile de material si
imbina detaliile cusute;

« aldiolea fir este condus de apucatorul
inferior, avind rolul de festonare a
marginilor cusute;

« altreilea fir se monteaza la apucatorul
superior cu rol de legatura ;

Cusatura este destinata operatiilor de
surfitare

sau incheiat —surfilat.




Acul: transporta firul prin material si formeaza bucle pentru impletire.
Acele utilizate sunt de tipul 1886 — 27 x 32,5 avand finetea de 70 — 80 — 90 in
functie de materialele prelucrate.
Apucatorul inferior : este montat in partea stanga sub placa acului in
vederea formarii punctului de legatura a cusaturii.
Apucatorul superior: este organul care conduce al doilea fir si-l depune in fata
acului.
Placa acului: fiind organul care fixeaza materialul de cusut rochii elegante
seara.
Transportorul care este format din:
e transportorul principal
e transportorul secundar
Transportorul principal e montat in fata, iar cel secundar este montat in spate.
Piciorusul: este organul de lucru care are rolul de a presa materialul de cusut
pe transportor.
Cutitele: sunt organele de lucru care au rolul sa taie marginea materialului
Tnaintea coaserii.
Formarea cusaturii triploc :este destinata in special operatiilor de surfilare
sau incheiat surfilat.
Pasul cusaturii este reglabil cu lungimea de 1,2 — 3,5 mm iar inaltimea de 2,5 - 6
mm cele trei fire de ata se infileza astfel:
e firul de coasere este infilat la ac si trece prin straturile de material imbinand
detaliile.
e un al doilea fir este condus la apucatorul inferior care e montat in stanga acului
avand rolul de festonare a marginilor.
e al treilea fir este condus la apucatorul superior care se afla in dreapta acului si
are rolul de legatura a firului de la ac si de la apucatorul inferior.
Deservirea masinii se face de catre un singur muncitor, care trebuie sa
respecte toate regurile de pregatire pentru lucru cum ar fi:
e infilarea atei
e reglarea cusaturii
e coaserea si incheierea lucrarii
Coaserea propiu-zisa se face dupa ce cusatura este reglata, prin actionarea
pedalei care ridica piciorusul pentru a introduce materialul sub piciorus.
Curatirea masinii se face zilnic de deseuri textile.
Normele de intretinere a masinii prevad urmatoarele lucrari:
e curatire
e ungere
e interventii accidentale



FISA DE LUCRU

Recunoasterea maginilor dupd aspect si cusatura realizata.

Sarcina de lucru 1

Confectionarea produselor din tesaturi si tricoturi se realizeazd cu masinile de cusut.

Completati casetele de sub fiecare imagine cu denumirea utilajului reprezentat.

1. utilaj: 2. utilaj 3. utilaj




Sarcina de lucru 2

Asociazd fiecdrei imagini, tipul de cusatura realizata.

1. cusaturad 2. cusatura 3. cusatura




Fisd de lucru -
Identificarea organelor de lucru la masinile triploc

Careul de mai jos este tema voastrd pentru acasd. Pentru rezolvare, folositi-va
de cunostintele dobdndite despre masinia triploc si organele de lucru ale acesteia
care realizeaza cusatura.

Completdnd individual spatiile pe orizontald, ca Tn exemplul dat, veti obtine pe
verticala A-B, masina care surfileazd marginile detaliilor.

A

!

2 |c |[u s |A |T |U [R

b N

T

B

1. Organ de lucru care transportd firul de atd inferior
1. Imbinarea straturilor de material se realizeazd prin cusaturd
2. Taie marginea materialului Thaintea coaserii (plural)
3. Preseaza materialul pe transportor
4. Organ pe care se ageazd materialul pentru coasere( doud cuvinte )
5. Transportd materialul in timpul coaserii
6.Transportd materialul Tn fimpul coaserii
7.Transporta firul superior prin material i formeaza bucla pentru

impletire



FISA DE LUCRU_Asemanari si deosebiri organe de lucru

/ » acestd diagramd este formatd din doud cercuri mari care se \
suprapun partial.

* seva folosi pentru a ardta asemdndrile si deosebirile Tntre doud organe
de lucru, de la doua utilaje .
* asemdndrile se vor trece Tn zona de intersectie a cercurilor, iar
deosebirile se vor trece in zona exterioard intersectiei cercurilor.

N /

Utilaj 1 Utilaj 2
Asemanari
Deosebiri

Deosebiri

Sarcina de lucru: realizati diagrama pentru

acul de la magina simpld de cusut si acul de la masina triploc




9.MASINI PENTRU CUSATURI ELASTICE
DOMENII DE UTILIZARE A CUSATURILOR

Cusaturi elastice

Denumirea
cusaturii

Denumirea
masinii

Domenii de utilizare

Cusatura cu
trei fire

Masina
Uberdeck

ofinisarea terminatiilor
prin indoirea simpla
ofinisarea terminatiilor
prin bordare
eaplicarea benzilor
elastice

eaplicarea benzilor
decorative elastice
eaplatizarea
asamblarilor
erealizarea gaicilor

Cusatura
lant din
doua fire

Masina de
cusut lant
din doua fire

easamblarea
produselor
easamblarea
produselor de
imbracaminte din
tricot

eaplicarea elasticului
la terminatia
superioara a
produselor
efinisarea marginilor
prin bordare cu benzi




ofixarea elasticului
prin coasere in

Cusatura Masina de . .
lant din introdus cgnaIL_jl th linia taliei
dous fire elastic | $ Peliniade
terminatie a
produselor din tricot.
erepere tricotate dupa
contur
erepere cu margini
finisate prin surfilare
egarnituri cu margini
Cusatura de nefinisate sau cu o
ncheiat Masgina Kett | singura margine
ochi cu ochi finisata

egarnituri cu ambele
margini finisate
asamblate prin
bordare la corpul
produsului




10.MASINA UBERDEC

- DESCRIEREA MASINII -

VEDERE DE ANSAMBLU

Fig. 2.12. Masina de cusut cu doud sau trei ace
Fig. 2.11. Masini pent dturid e § ’
¢ el e o e cusiituri de acoperire (Uberdeck) - seria B270,

rire, cu brat cilindri
acoperire, cu brat cilindric cu cap de coasere clasic

-~



PARTI COMPONENTE
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Masina este alcatuita din: - masa de lucru
- corpul masinii
- mecanismul de actionare

ORGANE DE LUCRU
Organele de lucrusunt: 1- ACELE
2 - APUCATOR
3 - TRANSPORTOR
4 — PICIORUS DE PRESARE

1 — ACELE - sunt mai lungi ca acele de la masina simpla si au rolul de a
transporta firele si de a forma bucla de impletire cu firul de la

apucator
- sunt montate paralel pe aceiasi tija suport dar la niveluri

diferite:
- acul din derapta mai sus

- acul din stinga mai jos



2 — APUCATORUL — prinde cele 2 bucle de la ace si formeaza cu ele o
bucla prin care vor patrunde acele la

urmatoarea impunsatura
- poate fi simplu sau dublu(cu 2 brate)

- are forma alungita si este format din: - corp

- virf

- canal de
protectie a firului

- orificii de

patrundere a firului
- tija si suruburi

de fixare

3 - TRANSPORTOR - este de tip diferential format din 2 placute dintate
- partea din fata are o cursa mai mica
- patea din spate are 0 cursa mai mare
- este mai lat ca la masina simpla dar executa aceleasi

miscari
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4 — PICIORUS DE PRESARE - are rolul de a presa materialul pe dinti
transportorului
- este mai lat ca la masina simpla si are 2
orificii prin care patrund acele
- este format din: 1 —talpa
2,3 — orificii prin care
trec acele

4 — aparatoare de
protectie



DESERVIRE

Cuprinde lucrarile:
- pregatirea masinii pentru lucru
- curatirea de praf, scame, pete de ulei
- ungerea in locurile marcate
- verificarea acelor
- montarea dispozitivelor suplimentare necesare
- infilarea firelor de ata la ace si la apucator






- coaserea —dupa ce se cupleaza motorul de la un intrerupator
electric montat sub
masa masinii in lateral se actioneaza pedala de
ridicare a piciorusului
de presare
- se fixeaza materialul sub piciorus care se coboara
prin eliberarea
pedalei
- Se actioneaza pedala de cuplare a motorului pina la
terminarea coaserii
- incheierea lucrului presupune:deconectarea de la curentul
electric si curatirea
masinii

Tema
1.Precizati caresunt organelle de lucru si rolul acestora
2.Care este miscarea transportorului

3.Prezentati asemanarile si deosebirile masinii uberdec fata de masina simpla.



