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MATERIALE TEXTILE PENTRU IMBRACAMINTE

Pentru producerea imbricdmintei se folosesc materiale textile de
bazi si materiale auxiliare. Aceste materiale au roluri diferife si se
adoptd in functie de specificul produsului la care se aplicd si de desti-
natia acestuia in procesul purtirii Dupa importanta pe care o au in
componenta produsului, materialele utilizate pot avea functia de baza,
fiind numite materiale de bazd sau functie auxiliara, fiind numite ma-
teriale auxiliare.

2.1. MATERIALE DE BAZA

Rolul principal in componenta unui obiect vestimentar i1 indepli-
neste materialul de bazd. Ca urmare, material de baza se numeste ma-
terialul caré indeplineste functia principald la produs si este intrebuintat
la confectionarea fetei produsului. Exceptie apar la anumite produse
cum ar fi pardesie pentru ploaie sau bluzele de vant ete. unde materialul
de bazi poate fi utilizat si pentru dublarea acestuia, aviand In acest caz
si rol de ciptuseala (sau de material auxiliar).

Pentru confectionarea imbracdmintei se pot folosi diferite materiale
de bazi, acestea fiind in functie de produs (jachete, pardesie, rochii etc.)
si de destinafia pe care o are produsul confectionat in procesul purtarii
(imbrdcaminte de seard, de lucru ete.).

Materialele care pot fi utilizate cu rol de material de bazd sunt tesa-
turile, tricoturile, blanurile, pieile maturale sau sintetice si textilele ne-
tesute.

2.1.1. TESATURILE

Tesaturile sunt materiale textile obfinute prin incrucisarea firelor
textile. Ca urmare a modului de realizare, tesaturile prezintd o buna sta-
bilitate si rezistenta la purtare. Industria textild din tara noastra reali-
zeazd o diversitate de fesaturi care sunt utilizate atat pentru confectio-
narea imbricamintei, c¢it si pentru alte destinatii. Clasificarea tesaturilor
in functie de imbracamintea la care se utilizeazi este redata in figura 2.1.

In aceastd clasificare se observa cé, dupd natura provenienfei, acestea
se pot impdrti in tesaturi de bumbac, din in si canepa, din land, din ma-
tase si din fire sinteice. Fiecare categorie de tesituri poate fi utilizata
pentru confectionarea unui produs sau a unei grupe de produse specifice
caracteristicilor functionale si sezonului in care se poarta.

Tesdturile de bumbac sunt in ‘general fesaturi usoare care se pro-
duc pe latimi de 70, 80 si 90 cm si se pliazi sau baloteazd pe intreaga
litime. Aceste tesaturi sunt destul de subtiri, avand un grad ridicat de
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l Clasificarea tesitarilor I

——

w9 . —
’ljesatm'l Tesituri Sah il
~ —| tip tip in si Tesituri Tesdturi ek M
bumbac cAnepi tip lana —| tip | Tesaturi
mitase sintetice
—| Lenjerie Tenjerie ill_lbfic?l— -
de corp de corp minte | Tenjerie Lenjerie
subtire de corp | de cotp
]
Lenjerie - Tt Tmbriici- ;. N
) jerie : Imbrics- dcd
de pat de pat minte mint 2 it
semigroasa X TS e
8t subtire subtire
Tmbrici- scl
o ml?n treﬁca Tmbrics- Imbrics- ol
g minte e Tmbrics-
subtire subtire groasy ke
semigroas3i
% Tmbricy- Imbrics-
minte minte Tmbrica-
semigroasi semigroasi minte
groasi

higz_‘oqupicitate, ceea ce le recomand
le_nJe;*lel $i imbricamintei subtiri.
culori pastel, imprimate, cu dungi s

“Fig. 2.1, Clasificarea tesiturilor.
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e langa aceastd ctc;ltfgone de t:esa;tqri subtiri, din bumbac se mai
pen costume mnumite tesdturi semigroase. Aceste

pro_duc si tesaturi
tes§turi au latimea
turi dupa ce au fost

mente de protectie, bl 3 i
e dinpbum lEac, guze de vént sau pelerine d
care se utilizeazi,
Tesaturile de bumbac se
(1000/5) sau fn amestec cu fib
cu alte fibre se numesc tesd
_ Pe langa produsele sub
tesaturi de bumbac, mai
(Pardesie, paltoane sau ja
tgﬁaturi subtiri sau semi
captusese cu vatd, cu va

de 120 si 140 em fiind | orma di
fupd ce .in prea]:?.-bil ey prezentate sub forma de balo-
'esaturile semigroase din bumbac se intrebuinte

rochiilor, fustelor, S ot ol o azd la confectionarea

unor pardesie, echipa-
e ploaie. Tesaturile semi-

produc in culori diferite, in functie de produsul la

pot realiza numai din fibre de bum
fibre sintetice. Tesiturile d e
1;11.:]1 i S produse in amestec

si semigroase, care pot fi confectionate din
poate fi confecfionatd §i imbraciminte groasa
chete). Aceste produse pot fi realizate din
groase din bumbac sau tip bumbac, daci’ se
telind sau cu blanuri. ’
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Tesatwrile de in $i cdnepd sunt tesaturi oht;i-mil-te prir;_ 1'néicruc;$ari?
firelor de in cu in, in cu cdnepa sau in cu bumbac. In fur:jcg;ne (g{)l’n‘:l;; >
zitia firelor din tesdtura, acestea pot fi tesaturi de in pur, de canepa pura,

Sau in amestec. Tesaturile de in si cénepd se produc pe latimi de 80, 90

si 130 ¢m. Aceste tesaturi pot i d“ft'ina'te pentru conigctionareab}ﬁubré.ac—
Smintei sau 14 tapiserii pentru mobila, drapem,vhus'e p‘enntmé mobild i: .
ﬁimctie de destinatia pe care o au, aceste fesaturi.se produc in culori
diferite, cu dungi sau cu impri-r:neum florale. Lx 2" A8
Teééturile din in si cAnepa se folosesc la condie-_ci;lonlarfa.a lim T s
tei pentru femei si bé;hat;iA ]'? ]t;)roduse cum ar fi: rochii, fuste, ze,
i 08’ e vant ete. ;
3ach%‘tzég§f$£n§i:1¥% sunt materiale textile otvntipwte prin Ainfcrua:s,areva
tirelor de 14ni cu land sau cu fire d;i atlté‘ ;11?1?}11’;?1.3 ]ir;ngazlul cand tesadtura
a ine si alte fibre se numeste tesatura {ip iana. : .
e lai‘l:sgggi;gdﬁln lana se produc pe latimea de 90, 140 $i 150 cm in cull?(ﬂ
si nuante diferite. Astfel, tesaturile pot fi in culori uni, cu_duréfl, 1{“ Sasau
uri cu una sau ambele fete utilizabile. pa grosime, tesatturll}e nb ap:;area
tip land, pot fi: tesdturi subtiri, semigroase sau groase. dntred:sfgnath
acestora in procesul confectionarii se face ewarpdu«sa in ve g%-el o s:e
imbricamintei si anotimpul in care se poarta. Ves;t;mentatxqu_a.tc: 5
folosese tesaturi din l4na este diversa si poate i exempli 11?.3 ai) egtru
rochii, bluze, fuste, jachete, costume, pardesie, paltoane si scurte.

. fmbricimintea folositd vara, cand anotimpul este cald, se recomanda tesd-

turi subtiri si in culori deschise. Pentru tgajmna §i primavara se cr;cﬂt;

manda tesaturi semigroase, iar pentru iarnd, fesaturi groase $i In

inchise. . . - P
Tesaturile din mitase sunt materiale textile obtinute prin incrucisa

" reia firelor din matase cu métase naturald sau cu alte fire.

Tesiturile care contin numai fire din mélta_\se se numesc ttESé‘i‘téUl'.ll. cﬁn
mitase naturald, iar cele care contin si alte fire se numesc {esaturt p
mdtase sau mdtase in amestec. 2 ' ‘

Tesdturile din mitase se produc pe latimea de 100 cm in culori uni,

imprimeuri : ‘ i si carouri. -
cu imprimeuri florale sau cu dungi s e ey _

Aceste tesdturi sunt scumpe, iar datoritd cxara?t‘erinstlc1lf)r"telzimce pe
care le prezinté, se utilizeaza pe .0 arie mai re_s-transa (lenjerie de corp,
rochii, bluze, fuste, cimasi pentru barbati si cravate). u .

Tesdturile de matase pot fi realizate _din fire 'de ma’r:as_et natuxézlr;
obtinutd de la viermii de mitase-sau din fire artificiale cébnr_m e ?que s
chimici. Un domeniu larg de intrebuintare a tgsatu;*;;.ozi e uJ1:111p ;na ::are :

ipt i i acami estea, datorita luciului pe -
au ciptuselile pentru imbracaminte. Ac 1, d Ape o
au pepsu;rafaté sunt intrebuinfate la toate categoriile de lm.bracammtf..

. v . . ) l

Tesiturile sintetice se produc pe latimi de 100, 130 si 140 cm, In
functie de scopul in care se realizeaza; ; ¢ Sy o

Ca legituri structurale, tesaturile sintetice sunt as:ema}natﬁaye cegﬁfn
lalte categorii de tesdturi, cu deosebirea unor caracteristici {ehnice, cu
‘ar fi: 5 - it s :
— 1in tesere, firele se asociaza (unesc) Fnal'bmt.e, datﬁz-id.-lsr}u;g‘aif]?;i
netede pe care o au, fiind lipsite de perisori, dévenind astfel imp
bile: . . S

— ca urmare a elasticititii firelor din care se prolduc, tesdturile
sintetice sunt mai elastice decat tesdturile din fire naturale.
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— datoritd densitatii porilor in tesiturd, se reduce posibilitatea de
aerisire a corpului, iar in sezonul cald produce fenomenul de transpiratie
si sufocare, ceea ce ingreuiazi portabilitates;

— au o rezistentd mecanicd ridicatd fati de celelalte tesdturi din
fire naturale;

— la tesere se pot produce orice contexturi si model, ceea ce permite
realizarea de imbrdcdminte frumoasa si aspectuoasi;

— In procesul de prelucrare a imbricimintei, tesaturile sintetice nu
se pot forma sau modela prin cileare la cald, iar temperatura instalatiilor
de calcat trebuie sa fie mai redusa si riguros respectati. De asemenea, la
coasere, acele masinilor se incélzesc usor si pot perfora tesatura, Cu toate
cd tesaturile sintetice prezintd agceste dezavantaje la purtat, ele sunt folo-
site 1a majoritatea obiectivelor vestimentare datorita aspectului frumos pe
care-1 au si a modelelor variate in care se produc.

Aceste tesituri se folosesc in general pentru confecfionarea unor
produse, ca: rochii, bluze, fuste, jachete, costume, pardesie, paltoane, cos-
tume pentru sport, lenjerie ete. ; %

De asemenea, o categorie importanti de tesituri sintetice sunt utili-
zate pentru cdptuseli de imbriaciminte.

2.1.2. TRICOTURILE

Tricoturile sunt materiale textile care se produc prin buclarea suc-
cesivd sau simultani a unuia sau mai multor fire transformate in ochiuri
si apoi inlédntuirea lor intr-o anumitsd ordine. "

Tricotul format prin bucldri succesive se formeazi dintr-un singur
fir si se numeste tricot simplu, iar tricotul format prin bueldri simul-
tane se numeste tricot urzit.

Tricoturile se pot produce din fire de bumbac, 14nd, maitase naturali,
matase artificiald (viscozd, cupro si acetat), si din fire sintetice (relon,
meland si terom). :

Clasificarea tricoturilor se poate face dupa diferite criterii, celeé mai
importante dintre acestea sunt prezentate in figura 2.2.

Dupi forma tricotului obtinut pot fi:

Tricoturi metraj, care se obtin Pe masini rectilinii, avand o latime de
100—180 em. Aceste tricoturi, in functie de finete si destinatie, se pot
produce din. fire de bumbac, 14na, mitase sau din fire sintetice, In func-
tie de maginile pe care se produc pot fi realizate cu una sau doua fete.

Aceste tricoturi se utilizeazi ca materiale de bazi la obiecte vesti-
mentare, cum ar fi: lenjerie de corp, rochii, bluze; fuste, jachete, costume,
pardesie, paltoane sau articole de sport.

Tricoturi tubulare, obtinute pe masini ecirculare cu diferite dia-
metre. Aceste tricoturi se produc din fire de bumbac, }4na, matase si fire
sintetice. Produsele de imbracaminte la care se folosese tricoturi tubulare
sunt articole de lenjerie, bluze, pijamale, rochii, fuste, fulare, precum
Si-imbracdminte exterioara.

_ Tricoturile obitinute pe masini circulare pot fi realizate cu legaturi
Simple sau cu desen de culoare si in relief. IR HRELE, O ‘
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l Clasificarea tricoturilor

Dupa natura

Dupi forma Dupi legi- R LASE —> | fibrelor din
| producerii tura firelor destinatie care se produc

Tricoturi Pentru —| Tip bumbac

—>| Metraj simple lenjerie

Pentru imbra-

AL P e | I‘n?gturx —s| caminte —s | Tip lana
| urzite exterioari
Pentru alte i mi
; ip matase
—*| Semifasonate | articole ¥ P

—> | Fasonate —> | Sintetice

Fig. 2.2. Clasificarea tricoturilor.

Tricoturi semifasonate sunt cele cirora in procesul de tricotare li se
contureazi forma si dimensiunile detaliilor pentru produsele de imbra-
ciminte ce se confectioneaza.

In urma obtinerii semifasonatelor, acestea mai necesita operatii de
tiiere, care ud definitiveze dimensiunile si forma detaliilor. Triacoturilt_e
semifasonate se utilizeaza la confectionat pulovere, fuste, jachete si
rochii pentru femei. Pentru obtinerea tricoturilor semifasonate de uti_li—
zeazd fire de l4na, land in amestec cu alte fire, precum si fire sintetice
pure, ca relon sau melana. :

Tricoturi fasonate, care au atat forma, cat si dimensiunile articolelor
pentru care se produc. Aceste tricoturi se pot obtine din fire de bumbac,
14na sau fire sintetice. Tricoturile fasonate sunt folosite la confectionarea
fularelor, basmalelor, céciulilor si altor obiecte asemdnatoare.

Dupa legatura tricotului pot fi:

Tricoturi simple care se obtin dintr-un singur fir, buclat succesiv
de citre organele de lucru ale masinii de tricotat. La acest tricot firul
folosit poate fi simplu, dublat sau rasucit. Tricotul simplu se obféme
pe -masini circulare sau rectilinii, cu posibilitatea de a realiza un tricot
cu aspect de fati pe una sau ambele parti ale materialului. Tricotul
simplu, in functie de legiturile de bazd, poate fi iqtrgbmnt.at la CL:!'.nfEC—
tionarea unor produse, ca: bluze, pijamale, maiouri jachete, rochii etc.

Tricoturi urzite sunt obtinute prin buclarea simultanad a firelor ‘dg
urzeald. Aceste tricoturi se pot realiza pe masini rectilinii sau pe magini

14

c%rculare. 'Tricoturile urzite au o stabilitate mai ridicati decat tricoturile
d_mtr—un f}r.‘ Ele se iIntrebuinteazd la confectionarea articolelor de lenjerie
si pentru Imbrdcdmintea exterioard. Tricoturile urzite pot fi realizate] din
fire de bumbac, 14nd, matase sau din fire sintetice.

Dupd destinatia pe care o au tricoturile ia imbraciminte pot fi:

. Tricoturi pentru lenjerie, care se obtin din fire subtiri de bhumbac
matgsg_sau fire sintetice. Aceste tricoturi trebuie si fie 'u,soare pl&cutp'
la plpf'alt, usor maleabile si cu o buni higroscopicitate. Tr.icoturife pentri;
lenjerie se produc sub formd de metra i sau in forma tubulari §i fn culori
deschise sau cu imprimeuri specifice articolelor de lenjerie.

Tricoturi pentru imbracamintea exterioard, care se produc din fire
de bum}}ac, lana, mdtase, fire sintetice sau din fire in amestec Aceste
tricoturi se poduc sub forma de metraj, sub form3 tubularé sau ca
semlfas:onafe. Tricoturile destinate imbracamintei exterioare sun£ mai
g.roase.o_lecat cele pentru lenjerie si au un grad mai ridicat la reziétentﬁ
si stabi.htate. Se produc in culori uni si cu desene in relief sau Imprimate
_ Trzcoturzv pentry alte articole. Pe langa tricoturile utilizate ca mate-
riale «le bazd la confectionarea Imbrécamintei, se mai produc si tr‘ico—

turi pentru alt ic : = i L5t
pledu%i., alte articole, cum ar fi: fulare, caciuli, baticuri, perdele,

Dupi durata materialelor din care se produc pot fi:

Tricoturi din bumbac care se obtin din fibre vegetale de bumba
Acestea se produe pe masini circulare sub forms tubulara sau pe ma ;;fl
sub forma de metraj. Tricoturile din bumbac se utilizeazi ca mateii'ﬂ
de bazd la confectionarea articolelor de lenjerie, bluze. jachete si "pi‘;—
male. Tricoturile destinate lenjeriei se folosesc in culoare albi iar entJru
celel'%lt_e proc_lusp, in culori pastel sau cu imprimeuri florale. ‘ .

i ﬁrfwtﬁ” d?.n I.rf.na ol;tinute 'd_in fix_'e naturale pure sau in amestec cu

ure. Aceste tricoturi se utilizeazi la confectionarea imbricimintei
exterioare cum ar ‘f_i: pulpvere, jachete, rochii, fuste, pantaloﬁ-i sii parde-
sie sau palt?ane. Trlco_tur}le fiin_le"mé, in functie de produsul confectionat
se utlyzeazd_ in culori diferite, specifice sezonului in care se poarti 1’
varstel purtatorului. Tricoturile din lani se produe sub forma 'tubrularg

Aceste tricoturi au o masi mirita fata i i i
i ata de tricoturil : i
se folosesc la toate categoriile de purtdtori. RCEA L LS

arﬁﬁi;‘;‘;tuga de mdtase obtinute c'!in fire de mitase naturald sau mitase
o lees_te_t?mt_)tun Aau o finefe naturala si se utilizeazi la con-
O-biectele. er{]enm si a Imbraca.mlntei subtiri pentru femei si fete,
s \{eznmenrtare care po_t f'l cp_nfec_tionat-e din tiricot de maitase
i df}i n?ﬁ-g)apte S1 zi, Chllotl, pIJamé%le, rochii, bluze si fuste. Tri-
e se se_prodgc Intr-o gama variata de culori si desene
e uf cu imprimeuri florale. Alegerea lor in procesul de con-
produsul_e se face in‘ functie de produs si de sezonul in care se poarta
3l ﬁfl'"rz‘ccit_furz'. d.zn fire smtetiqe ce se obtin din polimerii sintetici, cum

* Poliamidice (relon), poliacrilnitrilice (meland), poliesterice (t’erom)
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si altele, Aceste tricoturi se utilizeazd la o gama larga de confectii desti-

nate la toate categoriile de purtatori. Tricoturile din fire sintetice se

utilizeaza in culori variate, specifice produsului confectionat, varstei
purtatorului si sezonului in care se poartd. Tricoturile din fire sintetice-
se produc sub forma tubulara sau in metraj. Pentru articolele de lenjerie
si imbriciminte subtire se folosesc tricotul din fire poliamidice (relon),
iar pentru imbricimintea exterioara se utilizeaza tricot obtinut din me-
land sau terom. r ;

La fel ca si tesiturile, tricoturile prezintd o serie de caracteristic si
proprietiti care necesiti atentie deosebitd in folosirea la confectionarea
obiectelor vestimentare, Principalele caracteristici sunt:

Deformarea tricoturilor este fenomenul de modificare a formei si
dimensiunilor unui tricot, sub actiunea unor forte de tractiune. Defor-
marea tricoturilor se poate produce pe lungime §i pe lafime, manifestan-
du-se, in general, prin alungirea tricotului. Alngirea tricotului este in
functie de legatura tricotului si de coeficientul de frecare a firelor in
punciele’ de legatura. Astfel, la_tricoturile simple formate dintr-un fir,
alungirile sunt de la 700/, la 1200/, fiind mai mari decat la tricoturile
urzite a ciror alungire este situata de la 100/, la 300/, Alungirea tricotului
influenteazi negativ stabilitatea acestuia si a _produsului confectionat
care pierde 'din aspectul initial $i din pldcerea.de a fi purtat. : _

Degirabilitatea este o caracteristica negativa a tricotului, - Desirabili-
tatea este mai mare la tricoturile simple decat la tricoturile urzite. Aceas-
ta caracteristici negativa scade in functie de desimea tircotului si creste
cand tgicobul‘ este tensionat. : : Uz

Desirabilitatea tricotului influenteazad negativ procesul de confectio-
nare a imbricimintei prin aceea ci desirarea produce micsorarea detalii-
lor si' a produsului ‘confectionat. _

Contractia tricoturilor este fenomenul de micsorare a dimensiunilor
sub actiunea deformatiilor plastice. Contractia tricotului este necesard
in tehnologia tricotirii, dar daundtoare in procesul confectionarii imbra-

cimintei, Pentru remedierea acestui neajuns; tricoturile se pun la relaxat

®

fhainte de croire cel pufin 24 ore. 4
Rularea marginilor tricoturilor este fenomenul negativ care se ma-
nifestd prin rasucirea tricotlui la margini. Acest fenomen se datoreste
risucirii firului precum si ochiurilor in tricot. , o'
. In procesul de confectionare, rularea marginilor este un fenomen
negativ, ce apare indeosebi la tricoturi fasonate sau semifasonate, deoarece
impiedica desfigurarea normald a procesului de confectionare. Pentru
remedierea acestui fenomen, detaliile articolelor de imbraciminte semi-

 fasonate se calca inainte de croire pentru a se indrepta marginile.
Higroscopicitatea este proprietatea tricoturilor de a absorbi umidi-

tatea din mediul ambiant. Aceastd proprietate a tricotului este determi-
nata de higroscopicitatea firelor si fibrelor din care a fost produs tricotul.
O buni higroscopicitate o au tricoturile din fire maturale, cum ar fi tri-
coturile din bumbac, din 14nd sau din matase. O higroscopicitate redusi
o au tricoturile din fire sintetice, care in anumite cazuri sunt tratate
chimic pentru a deveni higroscopice.

In procesul de confectionare a lenjeriei de corp sunt recomandate

tricoturi din bumbac, din mitase sau din fife sintetice tratate chimic
pentru a deveni mai higroscopice. - T
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. Permeabilitatea la, aer este proprietatea tricotului de a permite
c_;;-__(_:ul_atla. -_ae_r.u}ul' intre corpul uman si mediul exterior. Aceastd proprie-
tate a tricoturilor este mai buna decat la tesaturi, ceea ce le recomanda
sa fie utilizate la confectionarea indeosebi a lenjeriei de corp, dar si
pentru imbracamintea exterioara. Permeabilitatea tricoturilor la aer este
determinatd in mare masurd de structura tricotului si de valorile para-
_ﬂ?f—'t:l'li_lm‘ ‘de structura. In acest sens, unele tricoturi din fire sintetice
utilizate la confectionarea lenjeriei, produc incilzirea si fenomenul de
sufocare a corpului, mai ales in sezonul cald, si aceasta datorita posibili-
tatilor reduse de aerisire a corpului. EET NGRS BRSPS

- 2.1.3. BLANURILE

e p:onf%c_;ior}afea imbracamintei exterioare se folosese din ¢e in ce
mai mult blanurile. Acestea pot avea rolul de material de bazi, fiind
utilizate pentru confectionarea fetei produsuluj sau rol de garniturd

_ aplicatd la gulere, revere, ca margini si mansete, precum si rol de captu-

$eal§1sub formd de mesadd. Dupa originea lor blinurile pot fi naturale
si artificiale. , : aturale

lﬁ’”nunle naturale se. oipt,in prin sacrificarea animalelor .domestice
sau salbatice. In tara noastrad se utilizeazd mai multe tipuri de blanuri,

" dintre cele mai.importante sunt:

Blanuri de ovine din rasa turcand, tigaie, merinos, stogosa si spanci.

In ordinea calitatii se situeaza merinosul, tigaia, furcand, spanca si sto-

gosd. Dupd sacrificarea animalelor, pieile se prelucreazi prin argisire
tundere si vopsire. . ’
Pieile de ovine se pot utiliza -cu blana-in interior sau.la exterior.
= I/mbrapam1p¢e«a din bldnuri se confectioneazi in ateliere special ame-
najate cu utilaje specifice acestor materiale de bazi. >
_ Blana de astrahan este obfinutd de la miel cu bland Tucioasd ji
E’nata_agag.a_, J\?rumos_ on'dula!:‘a. Este matasoasa, cu bucle mult deschise si
In forma de valuri. Se utilizeaza la confectionarea paltoanelor si jache-

-

- telor pentru femei, ca garnituri la gulere si revere si pentru ciciuli,

Blana de vulpe. In {ara noastra se intdlnesc vulpi de campie ¢u blani

. rosiaticd si vulpe de munte cu blani de culoare vaniti. Aceste blinuri se

folosese la gulere, céciuli sau alte garnituri ale vestimentatiei.

y _:_a?@gna de mdre‘i are puf des, fooarte fin si matdsos. Este rezistentd si
_urghﬂg-.- Se fo-’.losm?e la confectionarea jachetelor, paltoanelor si céciulilor.
».{_d,an-.‘-‘- de nutrie este previzutid cu un puf foarte fin .si fire lungi
§i dese, de culoare bruni-glibuie sau roscati. Firele lungi se indepir-

teaza la prelucrare ramanand numai i ilizats i
teaza la p ‘numaj puful fin. Este utilizatd la confectio-
. harea jachetelor sau paltoanelor si pentru gulere sau ciciuli. /

Qé;gfglana_ de leopard este de @loare\bmr{éfgélbuie‘ ‘presdratd cu pete

nunPe planmﬁemai,mnal fiind opritd vénéitoarea leoparzilor, aceste bli~

hmlsum inlocuite ou imitafii din blinuri de ied, oaie sau vitel, vopsite
oarea leopardului si apoi imprimate petele negre specifice, - =

. 2 — Utilajul si tehnologia meseriei, &ls. IX—X 17




Blana de hermind are culoarea alb-albdstruie pana la albul de fildes.
Blinurile de hermind se folosesc pentru paltoane lungi, jaghete, gulere,
ciciuli si ca garnituri.

Blanurile artificiale sunt materiale textile plusate, care, prin operatii
de finisare speciale, imitd bldnurile naturale de astrahan, caracul, castor,
urs, leopard etc.

Blanurile artificiale se pot obtine prin tesere sau prin tricotare, apli-
candu-se pe suprafata acestora smocul de fire care imitd parul de pe
pielea animalului, astfel: ’

Blana artificiald astrahan este o tesdturd plusatd cu smocuri din fire
de par de caprd de Angora, fireste seviot sau fire sintetice lucipase (polia-
midice, poliesterice etc.). Dupd obtinere, tesitura plus se introduce intre
cilindri gravati cu forma parului de astrahan, care se fixeazd prin abu-
rire si apoi se vopseste in bucata.

Blana artificiala caracul este o tesdturd plusatd pe suprafata cireia
se aplicd smocuri tdiate sau netdiate. Smocurile sunt din fire special
preparate din par de mohair, seviot sau din fire sintetice poliamidice,
poliacrilnitrilice ete.

Blana artificiald urson este o imitatie a blanii de urs natural, care se
obtine pe tesdturd plus 'dublu. Acesta se realizeazd prin tessrea simul-
tana a doud tesdturi suprapuse pe aceeasi masiné, unde legaturile dintre
ele sunt formate de smocuri. In final, acestea se taie si se obtin cele doud
bldnuri (tesaturi) care apoi se finiseazd. La ursonul romaéanesc firele
fundamentale sunt din bumbac 1009/, iar smocurile sunt de relon 1009/,.
Pentru a se obtine blana artificiala doritd, se procedeazd la imprimarea
tesdturii cu motive in:culori specifice blanii de leopard, nurca etc.

Blanurile artificiale din produse tricotate se obtin pe acelasi prin-
cipiu cu bldnurile realizate prin tesere, cu deosebirea legaturii tricotului
si masinilor care-1 realizeaza.

2.1.4. MATERIALE DE BAZA NOI

Evolutia permanentd a tehnologiilor industriale creeazd posibilita-
tea obtinerii de materiale noi peniru imbracdminte. Ca urmare, pe linga
materialele clasice cunoscute, au aparut o serie de materiale noi, cum ar
fi produsele caserate, textilele netesute, pielea artificiald etc. Acestea
se obtin fie prin prelucrarea si combinarea unor materiale clasice, fie
prin tehnologii noi.

Produsele caserate sunt materiale textile care se obtin prin dublare
sau triplare cu produse buretate pe cale termofuzibila, rezultdnd astfel
un produs cu caracteristici noi. Materialele caserate formeazd o cate-
gorie de materiale de bazd noi in care rolul principal i1 au tesaturile
si tricoturile.

Materialele de bazd utilizate la caserare pot fi tesdturi sau tricoturi.
ar fi: izolarea termicd bund, sunt comode si usoare la purtat, nu se sifo-
neaza si au permeabilitate satisfdcdtoare. Operatia de caserare se poate
efectua in intreprinderi de confectii sau in intreprinderi producatoare de
tesdturi si tricoturi. Pentru caserare sunt necesare materiale, ca: mate-
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rialul de bazad (fesdturi sau tricoturi), materialul buretos (poliuretan),
cidptuseala si materiale intermediare care realizeazi lipirea.

Materialele de bazéd utilizate la caserare pot fi tsituri sau tricoturi.
Acestea, inainte de caserare, sunt supuse la operatii pregéatitoare, cum
ar fi: reducerea contractiei, eliminarea apretului, parafinei si uleiurilor,
pentru a se usura procesul de caserare.

Poliuretanul este un material buretos sub formd de paturd spu-
moasd avand o structurd poroasd cu celule inchise sau deschise in functie
de materia prima utilizata. ]

Spuma poliuretanicd este un produs sintetic realizat in forma de
blocuri cilindrice cu lungimea de circa 2 m din care apoi, prin decojire,
se taie straturi cu grosimi corespunzidtoare caserarii.

Captuseala este un material auxiliar avadnd rolul de a idubla pro-
dusul de bazd cind acesta este prevdzut a fi ciptusit. Pentru ciptuseli
caserate &e utilizeazi tricot, bemberg din fire de viscozd lucicasi sauy
alte tesdturi asemdndtoare cu o buna elasticitate, care sd permitd mate-
rialului de bazd un mulaj corespunzitor in prelucrare si purtare. La
produsele confectionate, prevazute ou ciptuseald, nu se mai aplicd ciptu-
seald la caserare, produsul caserat fiind format din doui straturi lipite
intre ele.

Adezivii sunt materiale intermediare sub forma de solutii (lianti)
avand rolul si lipeascd straturile intre ele. Adezivii pot fi obtinuti pe
baza de solventi organici sau pe bazd de solutie apoasa.

Caserarea materialelor textile se poate realiza prin procedeul cu
flacara, cu solventi organici sau cu solutie apoasa.

Cagerarea cu flacdrd este un procedeu termic bazat pe incilzirea
foliei de poliuretan pand la topire care prin presare se lipeste pe mate-
rialul textil. Incilzirea foliei se face la flacdra unui arzitor cu gaze care
dezvoltd pe materialul buretos o temperatura de 350°C. La aceasta tem-
peratura folia se topeste, dupa care straturile se preseazi cu ajutorul
unor cilindri si apoi se récesc.

Pentru caserare (fig. 2.3) folia 1 §i materialul textil 2 sunt asezate
pe suporturi in pozitie de lucru. Cele doud straturi sunt conduse de cilin-
dirii 3 si 4 la campul de uscare 5 si sulul de infasurare 6. Incélzirea foliei
se face de citre dispozitivul 7 de ardere cu gaze care produce flacira 8.

Caserarea-cu solventi or-
ganici este un procedeu chi-
mic la care se utilizeazi ade-
zivi pentru lipirea straturi-
lor. Procesul de caserare se
realizeaza prin aplicarea ade-
zivului pe folia de poliure-
tan si incdlzirea acestuia la
temperatura de 80—100°C.
Aplicarea adezivului se face
cu un cilindru previzut cu
raclu care regleazi si unifor-
mizeaza cantitatea de adeziv
be suprafata foliei. Apoi, in-
tr-o camers de incalzire, se

Fig. 2.3. Schema instalatiei de cagerat cu flaciri.
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fixeazd si se evapord solventul pe folie, dupd care este incilzit cu raze
infrarosii si lipit impreuna cu folia pe materialul textil.

Instalatia de caserat cu solventi (fig. 2.4), este prevazutid cu supor-
turi mobile pe care se asaza folia 1, materialul textil 2 si materialul case-
rat 3. Adezivul se depune pe folia buretoasd cu ajutorul cilindrilor 4 si 5,
in care cilindrul 5 are rolul de a elimina surplusul de adeziv si de a-l
uniformiza pe suprafata foliei. Adezivul depus pdtrunde in camera de
uscare 6 cu ajutorul benzii transportoare 7. In continuare, adezivul este
topit in camera &8 cu ajutorul razelor infrarosii si fixat pe folie, se uneste
cu materialul textil presat de cétre cilindrul 9. Acesta- preseazd mate-
rialul pe folie, realizdnd lipirea, dupa care materialul caserat este condus
de rola 10 la suportul de infdsurare a materialului caserat.

Caserarea cu Solutie apoasd se realizeazi tot pe principiul caserdrii
cu adezivi, deosebindu-se prin sistemul de 'depunere a solutiei apoase.

Pielea artificiald (sintetica) este un material de bazid obtinut pe ace-

lasi principiu cu produsele caserate. Pielea artificiald se utilizeaza la con-
fectionarea unor obiecte vestimentare ca paltoane, pardesie, fuste. ja-

chete si pantaloni. Pentru obtinerea pielii artificiale se folosesc trei stra-
turi de material, si anume: fata materialului (stratul exterior), suportul
textil si cédptuseala.

Fata materialului are aspect de piele lucioasi sau matd, asemana- 'E
toare lacului sau boxului natural care se obtine pe cale sintetica din

produse petroliere. Latimea pe care se produce este de peste 100 cm, iar
culorile, in functie de produsul de confectionat, modelul in- care se pro-.
duce si sezonul in care se va purta. H
Suportul textil este un tricot de bumbac sau tip bumbac pe care

se lipeste fata materialului. Folosirea tricotului ca suport se datoreste

faptului ca acest material textil are o buni elasticitate si rezistentd, ca-@

pabile eforturilor la care este supusd pielea artificiald in general. Supor-
tul textil poate fi inlocuit cu o folie buretoasd mai subtire sau mai
groasd, in functie de destinatia pielii artificiale. i

S

I 5 =
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Fig. 2.4. Schema instalatiei de: caserat cu solventi organici.
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Adezivul este o rasind sinteticd utilizatd pentru lipirea fetei cu
suportul acestuia. Pentru lipire se folosesc in general adezivi sub forma
de solutii, capabili sd asigure o lipire buna si rezistenta.

2.1.5. PRELUCRAREA MATERIALELOR TEXTILE

In procesul de transformare in imbricidminte, materialele textile sunt
supuse la tratament umidotermic, operatii de coasere, de tdiere sau de
perforare. Aceste operatii se desfasoara pe faze de fabricatie si se efectu-
eaza in functie de caracteristicile materialelor prelucrate. Modul de pre-
lucrare si comportare a materialelor textile este prezentat in continuare.

Pregitirea materialelor pentru croit sau cusut. In aceastd fazd de lu-
cru, materialele textile sunt supuse la trasaj, tdiat sau perforat.

Trasajul se face cu cretd, creion sau vopsea. Trasajul cu cretd se apli-
ci la tesdturile groase si semigroase pentru a marca liniile de contur ale

- detaliilor produsului. Creta pentru trasaj poate fi alba la materiale de

culori inchise sau in culori pentru materialele deschise. La trasarea mate-
rialelor subtiri de bumbac sau matase se foloseste creionul obisnuit sau
un creion special. Atat creionul, cat si creta trebuje si asigure o trasare
usoara, s4 nu pateze materialul si si se elimine usor de pe material. Vop-
sele se folosesc la marcarea unor puncte de contrasemn, pentru pozitio-
narea buzunarelor sau pentru anumite garnituri si detalii de asamblare.

Tiierea materialelor se face la masini de croit sau cu foarfece. Mate-
rialele textile nu produc dificultiti la tdiere, cu exceptia celor produse
din fire sintetice. Acestea, datoritd incélzirii cutitului, se inmoaie, deve-
nind plastice si se lipesc intre ele. Pentru a se preveni lipirea straturilor,
cutitul este prevazut cu un dispozitiv de racire.

Coaserea materialelor. Operatiile de coasere constituie parfea prin-
cipald din procesul de confectionare a imbrdcimintei. In industria imbra-
cdmintei, coaserea se executd mecanizat cu masini simple sau cu masini
speciale. In functie de natura si grosimea materialelor se alege ata de
cusut. Aceastd conditie se pune indeosebi la materialele subtiri si la cele
de origine sinteticd. La materialele subtiri din bumbac si matase, se adop-
td atd de cusut subtire (Nm 83/3 si Nm 100;4), cu reglarea masinii la 6—8
impunsaturi pe un centimetru de cusiturd. Pentru materialele de naturd
sinteticd subtiri, se poate folosi aceeasi finete de atd cu o desime redusa
de 3—4 impunsituri pe un centimetru de cusdturd. Aceastd conditie
trebuie respectatd, deoarece tesdturile din fire sintetice se perforeaza
usor la o desime prea mare a Impunsiturilor. La coaserea materialelor
sintetice, se impun urmatoarele mésuri: :

— coaserea si se facd cu atd sinteticd sau cu atd de bumbac spe-
ciald avand contractie redusa; :

— pasii de cusdturd s aibd lungimea de cel putin 2 mm penfiry; a
Se evita tdierea materialului cusut;

. — reducerea presiunii piciorusului pe material pentru a se preveni
Strivirea materialului intre piciorus si transportor; 308
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-— firele de ati s& fie subtensionate pentru a se evita incretirea
materialului in timpul coaserii.

La materialele groase sau semigroase, de orice naturd, se aplicd ata
obisnuitd, iar desimea este de 5—6 Impunsaturi pe centimetru de cusitura.

Tratamentul umidotermic. Procesul de tratare umidotermicd cuprin-
de operatii de prelucrare a materialelor la cald, care trebuie sd se desfé-
soare in functie de felul operatiei umidotermice si de natura materialelor
prelucrate. Astfel, materialele din bumbac, in, cinepa sau matase nece-
sitd o umezire redusd fatd de materialele din 14nd sau tip 1ana. Cat pri-
veste temperatura de prelucrare, materialele din 14nd sau tip 14na suporta
temperaturi mai ridicate fatd de celelalte matetiale amintite mai sus.

Materialele din fire sintetice, insd, se prelucreazid la temperaturi,
umiditate si presiuni reduse. La toate materialele textile, acesti para-
metri pot fi, ridicati cdnd procesul umidotermic se ekxecutd cu o panza
de cilecat.

2.2. MATERIALE AUXILIARE

Ca materiale auxiliare se considerd materialele utilizate la confec-
tionarea imbracimintei, care, in functie de produs si model, pot lipsi din
componenta produsului. Principalele materiale auxiliare sunt: ciptuselile
intdriturile, ata de cusut, furniturile si diverse garnituri.

2.2.1. MATERIALE PENTRU CAPTUSELI

Captuselile au rolul sa dubleze detaliile produselor, marindu-le rezis-
tenta la purtare, sifonabilitate si stabilitate a formei si a dimensiunilor.
Tesaturile utilizate la cdptusirea vestimentatiei trebuie sd fie lucioase, sa
se muleze pe conformatia corpului si si asigure o bund aerisire a corpu-
lui. Principalele materiale utilizate pentru ciptusirea imbracdmintei sunt:
serjul, atlazul, satinul, golful si captuseala de méneci.

Tesatura de serj este o ciptuseald de matase artificiala care se utili-
zeazd la imbricimintea pentru birbati. Se produce pe latimea de 107
s1-140 cm si este aplicatd la paltoane, pardesie, scurte si sacouri.

Tesdtura satin este utilizatd la ciptusirea Imbracdmintei pentru fe-
mei, Aceastd tesiturd se produce din fire de métase artificiald pe latimea
de 90 si 107 cm si se aplicd la jachete, pardesie, platoane, raglane si alte
produse aseménitoare. '

Tesdtura atlaz se utilizeazd la ciptusit Imbrdacdmintea exterioard
pentru femei si birbati. Este o fesdturd lucioasd, avadnd masa mai mare
decit serjul si satinul. Litimile pe care se produce sunt 70 si 140 cm.
Tesatura atlaz este madi rezistentd decit serjul si pastreazd mai bine
forma detaliilor.
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Tabelul 2.1

Caracteristicile materi-ielcr pentru ciptuseli
Masa Temperatura
. : Litimea maximi de
Denumirea materialului uEm] =" "oahaar T Compozitia fibroasd cz“llacgre
lg/m] | [g/m?®] o
Ciptugeald serj 140107, 183 140i 181 | viscoz3+ acetat 115
Cdptuleald satin 90— 107 140 | 1583 | viscozd 4 viscozi 115
Captuseald atlaz 140 252 | 180 | viscozi--viscozi 115
Captugeald pentrn méneci 100 130 13 acetat-- viscozid 110
Captuseald Pandora 140-90 | 128—82 98 | viscozi--acetat 115
Captuseald Francesca
negifonabil 107—90 | 105—88 102 | viscozi-} acetat ; 110
Ciptuseald Oltenia 14090 | 126—81 90 | viscoza+viscoza 115
Ciptuseald Fugenias 140—90 | 140—90 100 | viscozi+ acetat 110
Ciptugeala golf 140 112 80 | fire sintetice 70

Tesdtura golf se produce din fire sintetice si se utilizeazd la pelerine
de ploaie, bluze de vint si alte produse asemindtoare. Litimea pe care
se produce este de 120 si 140 cm.

Captugeala de mdneci este o tesdturd de mdtase artificiald, utilizata
pentru ciptusit ménecile la sacouri si veste pentru barbati. Captuseala
de méneci se produce pe fond deschis si cu dungi inchise. Aceastd tesa-
turd este lucioasa si are latimea de 100 <m.

Alte tesaturi folosite pentru cdptuseli la imbraciminte sunt crepul
de China, taftaua, matasea naturald si tesaturile din fire sintetice desti-
nate captuselilor.

Alegera cédptuselilor pentru imbricdminte se face avidndu-se in ve-
dere natura obiectului de Imbracdminte (groasd sau subtire), materialul
de bazd folosit la confectionare si culoarea materialului de baza.

Tesaturile 'destinate pentru cédptuseli se produc din fire de viscozi,
acetat, cupro, bumbac sau din fire sintetice.

In tabelul 2.1 sunt date principalele caracteristici ale tesdturilor pen-
tru captuseli.

2.22. MATERIALE PENTRU TNTARITURI

Intdriturile sunt materiale textile care dubleaza unele detalii ale im-
briacamintei. Aceste materiale au rolul de a méri rezistenta la purtare,
la sifonare si de a asigura stabilitatea pe conformatia corpului.

Dupa modul de obtinere, intdriturile pot fi tesute si netesute.

’ vIntériturile tesute cu legaturd panza, cuprind panza vatir, vatirul cu
lana, canafasul, rosharul, panza albila si pinza nealbiti.

) f‘cmza vatir se foloseste ca intdrituri la piepti si gulere pentru im-
brécamintea exterioara. Aceastd tesitura se produce pe latimeag de 70 si
90 cm; contine in urzeala fire de bumbac, iar in batdturd, fire de canepa.

Vatirul cu lana (volvatirul) se foloseste la intdrirea pieptilor si a
gulerelor pentru imbricamintea exterioara.

Vatirul cu 14na contine in urzeali fire de bumbac sau bumbac in
amestec cu fire de canepa si in, iar in batatura, fire de lani sau tip lana.
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Tabelul 2.2

Caracteristicile principalelor intirituri pentru imbriciminte

- Masa Temperatura
Denumnirea materialului L(Eg:gl]ea B —— Fire componente mai;];i £c
[g/m] | [g/m?] el

Panzd vatir 90—70 40 53 bbe-|-canepi 150
Vatir cu l1ana 90—70 40 | 53 | bbed-canepi 150
Chimizat
Roshar artificial 90—-70 — 230 hbe+67 celo--33 160
Insertie 33 chimizat 150—111 = 22 | sintetice 160
Canafas chimizat 90 118 131 | Poliester 679, —

celo 339, —
Contex 2 liatex 8 :
netesute - 150 42 30 | celofibri 1009, 165
Inval 90 35 42 sintetice < 160
Luminifa chimizat 150—90 110 132 | celo 809, bbhe 209, 160
Termotex 30 chimizat 170—85 23 28 | celo 1009, 150
netesute

| STELET) T

Aceasta Intariturd este superioard péinzei vatir si este utilizatd la confec-
tionarea iImbracamintei exterioare mai groasd, cu rezistentd buna la
purtat. Vatirul cu land se intrebuinteazi ca iIntdriturd la piepti si la
gulere, la produse cum ar fi: sacouri, jachete, pardesie si paltoane.

In tabelul 2.2 sunt date caracteristicile principalelor intirituri utili-
zate la confectionarea imbrédcdmintei.

Canafasul este o tesdturd subtire si bine apreciatd care se produce!

din deseuri de bumbac. Aceastd tesdturd se utilizeazd ca intdrituri la
gulere, buzunare, méneci si ca dublurd a pénzei vatir, destinatd sd inta-
reasca pieptii imbrdcdmintei exterioare. Canafasul se produce pe litimea
de 90 cm.

Rosharul este o tesiiturd speciald care se produce din fire de bum-
bac in urzeald si pir de cal in bataturd sau fire sintetice. Litimile la
care se produce sunt diferite in functie de lungimea pdrului folosit ca

bataturd si variaza de la 18 la 45 cm. In prezent, pirul de cal este in-&

locuit cu fire sintetice, asigurand posibilitatea producerii rosharului pe
latimi de 90...100 cm, care sunt mai rentabile,

Intiriturile netesute se obtin din fibre textile prin procedeul lipirii.
Fibrele textile se asazd in straturi uniforme si se ‘leagd Intre ele cu
ajutorul unui liant. Pentru producerea intiriturilor netesute se folosest
deseuri din fibre de bumbac, 14nd, métase, in, cinepi etc., care se obtin
prin destrdmare. Intariturile netesute se folosesc ca intdrituri la piepti,
gulere, buzunare, mansete, tivuri etc.

Intdriturile netesute prezinti o serie de avantaje cum ar fi:

— sunt maj usoare decat intariturile tesute de 2,5 ori si mai ieftine
de patru ori: ' . :

— se pot croi pe orice directie deoarece nu au urzeald si nici batd-
tura, fapt care duce la reducerea consistentd a deseurilor de la croit;

— sunt nesifonabile si au stabilitate dimensional4;

— In procesul de confectionare sunt rezistente la intindere pe oricare;
directie si nu sunt desirabile; :
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— sunt permeabile la aer si la transpiratie, avind, totodatd, o rezis-
tentd bund la scémosare si la frecare; '

— pot i decupate in orice formi si aplicate la toate produsele de
imbracaminte.

iuntériturile din folii sintetice au grosimea de 0,11—0,22 mm si se
aplica prin presare la cald la gulere pentru cdmdsi si la Imbracidmintea
exterioard. -

fntdriturz’le termofz{zibile sunt materiale textile pe suprafata cirora
se dl‘}Sp‘un granul‘e _de rasini sintetice ce reprezinti agentul fuzibil. Inta-
riturile termofuzibile se aplici la piepti; gulere si mansete. Pentru apli-
care se iolos_es,te masina de cdlcat sau presa incalzitd, capabild sa topeasca
rasina sinteticad in scopul realizirii fuziunii.

. Intariturile cu apret permanent sunt formate din tesituri tip bumbae,
av_an’d_ pe una din suprafete o folie de polietilend sau un liant. Aplicarea
polietnle-ngt pe _suPrafata tesaturii se poate face cu masina de calcat sau
cu 0 presa speciald pentru termocolat.

Intéx:itu?ile cu apret permanent se aplica la gulere si mansete pentru
cdmasi barbatesti sau confectii aseménatoare.

2.2.3. ATA DE CUSUT

Ata de cusut este un material auxiliar folosit la asamblarea si pre-
lucrarea imbréacdmintei sau pentru alte scopuri.

In industria de confectii ata de cusut are diferite intrebuintari si se

produce din fibre naturale sau sintetice, clasificandu-se astfel:
Dupa destinatie in procesul confectici:

Ata pentru cusaturi tighel, avand finetea, in Nm: 48/3; 54/3; 85/3
$i 10074 sau exprimatd in text (T): 21x3,) 19X3, 123 si 104, Ata
pentru cusaturi tighel se foloseste la cusdturi de imbinare sau de fixare
a detaliilor imbricimintei.

fﬁltd pentru butoniere cu finetea, In N'm: 54/2}3; 85/2% 3; 100/2x 3
sau in Utext (T): 19%x2x3; 12X2X3 5i 10X2X3; este o ata mai groasé’
lucioasa si rezistents la frecare. : ,

Atd pentru broderie este o atd mai find care se utilizeazi la for-
marea broderiilor imbracimintei subtiri, in general. Finetea atei de bro-
dat poate fj exprimata in tex, de: 11; 20 si 33. ' '

Dupi natura fibrelor din care se produce, ata poate fi:

3 A?‘E dg bltmbfzc, care se intrebuinfeazd la coaserea imbricimintei
I fesdturi de tricoturi, produse din fire de bumbac sau tip bumbac,

nmdrtase, N §i canepa sau land si tip 14nd sau din fire sintetice, De ase.
enea, aceastd ati
artificiale.

poate fi ufilizata la coaserea blanurilor naturale sau

At > o - - -, 5 2 = 1 J8.
ta de in si cdinepd se intrebuinteaza la confectionarea incaltamin-

tei' 43 = A
articolelor de marochindrie sau articolelor de curelirie.

Ata T ~ & - -
ta de ‘ldng se intrebuinteazd la confectionarea imbracimintei din

tricoturi de 1ans sau tip lana,
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Atd de mdtase, utilizata la confectionarea imbra-
camintei subtiri care se produce din tesdturi sau
tricoturi, cit si pentru broderie.

Atd sinteticd, utilizatd la coaserea imbrdcamin-
tei, din tesdturi si tricoturi de naturd sinteticd sau
in amestec cu alte fibre. De asemenea, ata sintetica
mai poate fi intrebuintatd ¥ coaserea articolelor din
blinuri. Ata sinteticd este o atd cu elasticitate ridi-
cata si rezistenti mare la rupere. Aceasti rezistentd |
scade insd la temperaturi ridicate, la fel ca la tesa- ':
turi si tricoturi.

O categorie distinctd de atd sinteticd o consti-=
tuie ata incolord. Aceastd atd se produce din fire '
sintetice, fard a fi vopsite, si se utilizeazd la forma-
rea cusdturilor ascunse, care si nu fie vizibile pe
suprafata materialului sau produsului confectionat.

In general, ata de cusut este un produs care se
obtine prin rdsucirea (torsionarea) a 'doua sau mai’
multe fire simple. _

Torsionarea firului (fig. 2.5) se face pentru firulb

simplu in general spre dreapta (Z), iar rasucirea firu-¢
lui, de ata se face spre stinga (S) in sens invers torsiondrii firului simplu.g
O repetare a rasucirii firelor de atd se numeste cablare, iar sensul sdu de|
torsionare va fi invers sensului de rdsucire anterioard. Torsionarile repe-
tate se aplicd la obtinerea unor fire groase, necesare coaserii butonierelors
pentru imbricdminte sau pentru sfori, frdnghii si cabluri.

Alegerea atei de cusut la imbrédcdminte se face avindu-se in vedere
produsul de confectionat, materialele folosite la confectionare si culoarea
materialelor utilizate. In general, la alegerea atei de cusut vor fi res+
pectate urmatoarele conditii tehnice: i

— ata folositd pentru confectionare trebuie si corespundd ca res
zistentd cu materialele de bazad si auxiliare ale produsului confectionaty
Un fir de atd cu rezistentd redusd duce la degradarea produsului, inainte
de vreme, prin ruperea cusaturilor; .

— finetea firului de atd trebuie si corespunda cu finetea materia}
lelor. In acest sens, pentru asigurarea unui aspect placut al cusaturii
este recomandat ca firul de atd sd aib# o finete mai mare decat materialele
cusute. Aceastd conditie se pune indeosebi la materialele subtiri; 3

— culoarea atei de cusut se stabileste la culoarea materialelor cuy
sute, avandu-se in vedere ca ata adoptatd sa aibd o nuanta mai inchisé}?
decat materialele cusute; i

— pentru coaserea materialelor sintetice se recomanda atd din fir@
sintetice care prezintd aceleasi caracteristici cu materialele cusute (elas=
ticitate, rezistentd, aspect etc.) sau atd de bumbac cu contractie redusa

" Ata de cusut folositd in confectii trebuie si fie depdnata de pe bos
bini, pentru a nu se desira, si aibd firul uniform si fird noduri.
Livrarea atei de cusut cétre intreprinderile de confectii se face sulf
forma de bobine in diferite mérimi. Cele mai frecvente sunt bobinel®
livrate pe tuburi de carton si tevi din mase plastice. Cantitatea de af#
depusd pe aceste bobine poate fi de 200; 500; 1000; 3000 si 5000

Fig. 2.5. Torsionzrea ‘
firului de ati.
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2.2.4. FURNITUR! SI GARNITURI

.I:.a confecti_pnarea imbrdcdmintei pe langa materialele de baza si
aux{hare se mai _folosesc o serie de furnituri si garnituri care comple-
teaza, _in_trﬁegesc si .ornamentgazﬁ produsul confectionat. Aceste materiale
se aphca‘ in functie :de cerintele produsului si modelului confectionat
precum si de tehnologia de fabricatie adoptata. ' ,

Furnituri. Vatelina este destinatd imbraciminte; i

; ; j bracdamintei exterioare pentru
anotlnipul rece (paltoane,. scurte si jachete). Vatelina se producpe din
d.e‘!iei.l):l. provenife de la fibre naturale (lana sau bumbac) si deseuri de
fl‘re -smtevtmi.a. In procesul de confectionare, vatelina se monteazi intre
capttzseala si fata Ij:)rpdusul-ui. Aceastd furnitura se produce prin tesere
tricotare sau prin lipire, pe latimea de 120 si 140 em i : i .
e o hias, : s cm-in culoarea fibre-

: _Vatq se prodgce din deseuri de bumbac, 14anj, Zdrente sau din fibre
si flre sintetice. [r} Procesul confectiondrii, vata se foloseste ca umplu-
tura pentru. umeri sau ca dublurd la produsele matlasate.

Buretul este- utilizat pentru caserare: i

: € - Aserarea materialelor sau ca inlo-
cu_1tvor deu vata. B;uretul este o spuma poliuretanicd, aplicatd la imbraca-
mintea caldl.}roasa cu o termoizolare buni, usoard si comoda la purtat.

Moleschinul este 0 tesaturd cu o legdturd panzd destinata pentru
buzunare de pantaloni, sacouri si alte produse. Aceastd fesiturd se pro-

. duce pe latimea de 80 cm in culori deschise. In lipsa acestei tesdturi, se

poatz‘ linlooui cu o tesaturd asemandtoare ca aspect si rezistenta.
I asticul se utilizeazi la unele articole de le:n'e ie si i
{rxoda. SF producve sub forma de bandi cu latimea gier35$—1~; gtlgonllesss
in forma ro"m}ndfa. Alegerea elasticului se face in functie 'de p;'odusul la
care se aplica si de marimea efortului la care trebuie si reziste dupa
ce a fost’ montat la produs. Obiectele vestimentare la care se aplica’
elastic sunt: ‘Ppantalonii de corp, pantalonii de pijama, pantalonii de schi
Ell;lzeie de vant, unele modele de bluze, rochii si fuste. Prin procedeé
cﬁnno'oglrze m‘oder'rxe, se produce un sortiment nou de elastic, realizat
N cauciuce sintetic. Acest elastic este rezistent la actiunea solventilor
fiind rezistent la actiunea caldurii si la spdlare. ' .
Banda intaritoare pentru sustinere se produce prin tesere din fi
_ Ik ¢ t in f
Tclf?téxi?i:(r)zbac' | bum:bac in amestec sau din fire sinrt'egc‘e._ Aceasta banlél‘e(i3
e re num.l-ta} in popor »3iret® se produce pe litimea de 1,2—1,5 cm
fntéritoquezem?ta sub forma de rulouri (role) in culoare albi. Banda
paltoan; ‘s.e'lolo'sesste la .confectxonarea de jachete, sacouri, pardesie,
i pantaloni, ve.ste sl alte produse ale cdror detalii necesiti a se
il dcetaq{lln prleu_r;ram. Monltar(:‘.*a bgnzii intdritoare se face pe mar-
o tilor si la buzunarele interioare care sunt suprasolicitate in
ul purtarii. Astfel de exemple avem la piepti, buzunare laterale,

pe hgia geverelor sau la sliturile pantalonilor.
anda intari ate i i ot i i
4t dritoare se poate inlocui cu marginea tesdturilor subtiri

bum:; - Atas i
bac sau matase care se taie de la bucata de tesdturd inainte de

Croirea captuselii,

Bandg ¢ ind ics i
i forZan é)ana se ;{pllca la terminatia pantalonilor. Aceasta furni-
asemanatoare benzii de Intdrire, diferind de aceasta
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prin incorporarea pe una din laturi a unui ilr de rez—iste_gﬁz‘ montat prin Nasturi imbrdacati confectionati pe

tesere. Banda cu vana are rolul sa protejeze pantalonii la terminatie ' un suport din lemn, tabli sau os se imbraci cu R

pe partea interioara a acestora. Banda cu vana se produce in culori dife- | materiale textile sau cu piele. Nasturii imbrsicati .

rite, iar alegerea sa pentru produsul de confectionat se face in functie | sunt prevazuti cu ureche ascunsd, formats din fir \

de culoarea pantalonului. de atd sau din material ce formeazi suportul. Nas-
Banda de retentie se foloseste la produse fixate pe talia corpului, turii “imbrAécati se aplicd la imbricimintea exte-

cum ar fi pantalonul si fusta. Aceastd furnitura se produce prin tesere, | rioard, avand mirimi variabile, de la 15 la 40 mm.

fiind prevazuta pe lungime cu fire de cauciuc fesufe, care s mareasca Copcile sunt confectionate din sarmi sau ta-

aderenta intre fustd sau pantalon si lenjeria corpului. Banda de retentie § bld de inox care se aplicd la: fuste, rochii, panta-

este deci o tesiturd latd de 2—3,5 cm prezentata sub forma rulata. Pentru loni, scurte, bluze de vant etc. Copcile sunt for-

montare, ea se prelucreaza prin dublare cu canafas si se monteaza in mate__dln carlig si bridd ce se aplicd la cordoane

ciiptuseala beteliei, dupa care urmeazi a se monta la pantalon. | betelii, gulere sau la alte detalii ale imbrécémintei:
Furnituri de fixat si ajustat. Sunt materiale auxiliare intrebuintate §in functie de moda.

_ pentru incheiatul si ajustarea imbricimintei pe conformatie. Din aceasta® . -':(“flpse{"’,_s‘%_nt utilizate pentru incheiat sau

categorie fac parte nasturii, copcile, capsele si fermoarele. : f'xiﬁ._'ﬁ;ggac_??mtﬁa in diferitele deschizaturi, cum

Nasturii au atat rol functional (incheie si ajusteaza produsul), cat si artele bj:;iiai rilﬁnecﬂor , rascrolrea rochiilor, la J . ]

rol ornamental, de a infrumuseta produsul confectionat. Industria con- 'ﬁaﬂg e elor etc. Capsele sunt formate din ~ "¢: & u"r:;:i"e REDA

fectiilor .din tara noastri utilizeazi o gama largd de nasturi, in functie gerep - e se intrepatrund prin impere- :

de produsele confectionate si de modelele acestor produse. Clasificareal © ilte haterale ol LY

principalelor categorii dupa natura materialelor din eare se produc: it mater-iélerfcae;tﬂg 1 lbzé’!'te t‘sunt. garniturile d:e pasmanterie. Acestea
Nasturi de sidef, destinati pentru lenjerie §i imbricaminte e r(I)l b,l{u{ e.pim tesere sau 1mp1et1rg care se aplica

subtire. Aceastd categorie de nasturi se produce din scoici la diametrul Garnituri. Da t% RIgcales pentru femei si copii.

de 0,8—3 cm. Nasturii de sidef sunt prevazufi pentru coasere cu doudl . oo in llf::lt' ng alse produce din fire de bumbac, métase sau fire

giuri sau cu patru gauri. La aceasta categorie 'de nasturi gaurile pen Btrell 11, e 'Slem S l.ev a1l la 10 cm, aceasta fiind determinatd de pro-

coasere sunt prevazute pe fafa nasturelui. ) - e o E;I;nl]sav §1 rr_10de1u1 -a'CeS'tUIa. D‘an'tfala se aplicd la confec-
Nasturi de os, destinati pentru imbracimintea exterioard® g it cut are Lt LSCauiDIE aubLine, £207 ochii bluze si fuste.

producindu-se in marimi cu diametrul de la 10 la 38 mm si in culori di4. e cstio are latimea de 5'_15 mm si se aplicd imbracimintei exte-

ferite, in functie de culorile materialelor ce se prelucreazd. Nasturii de oS8, o o fire Sr;ncgrtl.am§ntal. Suitasul se produce din fire de bumbac, ma-

se produc, in general, cu patru orificii, dar si cu ureche ascunsa. Acestia Feha ice in culori variate. :

se produc din oase, corn sau copite de animale, prelucrate in functie de Coltisorii sunt garnituri din fire de bumbac, mitase sau fire sintetice

forma si destinatia pe care o au la produse. Produse vestimentare la ca

_ 2 produc prin tesere sau prin procedee speciale, in forma de zigzag.
se aplicd natsuri din os sunt: pantaloni, vestd, sacouri, pardesie, paltoane; do Hsoril se aplica in scop' ornamental prin coasere la detaliul unui pro-
sourte sau alte confectii asemanatoare. : Us sau la intregul produs. g

Nasturi metalici, destinati pentru imbrécidmintea exterioaraf, Sen{nfa.lbncatg, Un rol important la confectionarea imbraicamintei
cum ar fi: pantaloni, bluze de vant, pardesie si jachete. Sunt previzufif constituie semifabricatele. Acestea sunt furnituri prelucrate inainte
cu doud, trei sau patru gauri pe fatd sau cu o ureche ascunsi. Marime merztare ,.1_"?‘_, ]g_}__rqclus._ In industria confectiilor din Romania se folosesc
in care se produc este determinati de produsul si modelul la care sd semifabricate pernite pentru umeri si intirituri preformate pentru
aplicd. In general, aceastd categorie de nasturi are diametrul de 1a 12 14 ¢'¢1@ pantalonilor. :

32 mm. Confectionarea se face din tabla care se prelucreaza special §if_ _P ernzga pentru umeri (fig. 2.6) se confectioneazi din vati, vateling
se vopsesc corespunzitor modelului la care se aplica. .:é:g;;r}ca i})):ohuretani.cé. Procesul de confectionare poate fi m;mual sau

Nasturi din poliester, destinati, in general, pentru imb 17'- ﬂﬁi..par.deslio!dusele l.a care sunt montate pernite la umeri sunt bluze,
cimintea feminind si pentru copii. Aceastd categorie se produce intr-g : €, sacouri si paltoane. ?
gama variata de culori, avind dimensiunile de la 8 la 40 mm. Nasturii din
poliester nu se recomandd a se aplica imbrécdmintei care se fierbe I
spalat. Se produce in general cu doud gauri si trei sau cu o urec gl:
ascunsa. : A _

Nasturi din lemn, folositi la imbricimintea exterioara $
in general la articole de modd, ca: scurte, jachete, pardesie, paltoane et _ .
Ca formi si model nasturii din lemn sunt diferiti, in functie de produsu - : |
la care se aplica si de creatorul de moda. - :
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I| ‘” | - obtin cu ajutorul pasilor de coasere care se formeaza in serie: din afd
|
|

(gt nuale, cusaturi termochimice si cusituri mecanice.

i . turii, la cusatura cu punct inaintea acului, variaza intre 2 si 30 mm, fiin@ ~

il o 3

TEHNOLOGIA CUSATURILOR

‘ : ' 3.1. CUSATURI MANUALE

In procesul de confectionare a imbrdcamintei, imbinarea si fixares
materialelor textile destinate imbricamintei se realizeaza prin cusaturi,

T

| |

i : < -

|| i_ Cusatura este procesul de imbinare a dou& sau mai multe materialg
textile ce se realizeaza prin puncte de cusaturd. Punctele de cusdtura sa

it Dupd mijloacele cu care se executd, cusaturile pot fi: cusaturi ma:

Hi f! - Dupa felul punctelor de coasere si al peratiilor la care se aplicd
i cusidturile manuale se impart in: cusaturi punctate, cusaturi feston, cus
it saturi ascunse, garnituri manuale, cusaturi de broderie si cusaturi de
montat nasturi sau accesorii. :
Prin cusituri manuale se infelege procesul de imbinare i fixare §
materialelor textile, care se executd manual, cu unelte simple.

'
| - : 2

3.1.1. CUSATUR! PUNCTATE

' Cusaturile punctate sunt cusituri manuale care se formeaza prif

| puncte de coasere ce se obtin 'in moduri diferite. Dupa modul cum S
_ formeazi, punctele de cusiturd pot fi: cu punct inaintea acului, cu punc

‘ in urma acului, cu punct de tighel sau cu punct in cruce.

|

|

* Punctul inaintea acului (fig. 3.1) se forrheazd prin luarea pe ac &
unei portiuni a din fesaturd si ldsand liberd o parte b a tesaturii. In aces
fel, pe lungimea cusaturii, pe fiecare fatd a materialului se forme
alternativ un punct de cusdturd si un pas gol. Lungimea pasului cus

i determinati de scopul cusdturii. _ -
Aplicatiile practice ale punctului inaintea acului sunt diferite. Acestel
se aplica sub forma de semne pentru pozitionarea unor detalii, la in

| ® 0 o o
I oaoqog,_qqob,.’g’a,bqoo-'

| ® ¢ o0 o0 ._.——-_-—--

Fig. 3.1. Cusituri cu punct inaintea acului:
g = vedere pe fatd; b — vedere in sectiune.

| lare si la increfirea unor detalii, fiind denumite cusaturi de incretird
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. Fig.. 3.2. Semne : -

@ — semne simple ; b — semne largi.

Semnele formate cu punct inaintea acului pot fi: .
— semne simple (fig. 3.2, a), care se formeazad pe suprafata unor

detalii de prelucrat prin puncte de coasere egale sau diferite ca marime.

a2 blare pe linia laterald si la umerii pieptilor, la montarea buzunarelor

pe linia rascroiturilor;

— semne largi (fig. 3.2, D), care se aplici simultan la prelucra

detalii perechi ale imbracimintei. Pmtfm efectuarea acgsgleiﬁgga:me?

cedeaza la aplicarea semnelor simple prin ambele detalii de con-
FPasii de cusdturd de pe suprafata cusuti se executd cu late

pd ce se trag intre detalii se taie cu un foarfece obtindndu-se

un contufr simetric pe ambele detalii de confectionat. La formarea
T, Pasii de cusaturd pot avea marimi diferite de la 5—15 mm

functie de marcajul urmarit si materialul utilizat la confectionarea

dtura de increfire se aplici la confectionarea bluzelor. rochiil
cus:.a_;r{deﬁelér si a altor produse asemi nﬁttloare uzelor, rochiilor,
“usatura de increfire (fig. 3.3) se obtine cu ajuto ;

e i e S jutorul punctelor for-
et EH] tu-se incretirea. Dupd modul de asezare a pasilor G olishtis

de incretire se poate forma astfel:

— Incretire simpld (fig. 8.3, a) caracterizatd prin pasii cusaturii care

at paraleli cu linia de coasere:

ncrefire in colf (fig. 3.3, b) caracterizats prin pasii de cusitura

i::l ailglzag fata de linia coaserii, a prin pasii de cusatura
, Marginea materialului la increfirea simpld are o forma
ac'eandm la incretirea in colt, prin strangerea materialului pe firul
th aceasta capatd forma semirotundd, ceea ce di un aspect frumos
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Fig. 3.3. Cusitur de fncretire: ..

P d aa o .
a — fincrefire simpli; b — fncretire cu colf.

Fig. 3.4. Cusiturd cu puncg
in cruce.

detaliului cusut. Pentru obtinerea unui aspect pldcut este recomanda
ca pasii de coasere si fie cat mai mici, iar pentru icresterea rezistente
cusitura se dubleaza. - - .
Punctul in cruce (fig. 3.4) se aplica la operatii de asamblare a dou
sat mai multe detalii, ca: montarea gulerelor, fixarea tivurilor si I
formarea ‘diferitelor broderii. Aceastd cusdturd se executa de la stang
spre dreapta, iar pasii se depun in zigzag, avand capetele suprapuse
Iixarea detaliilor cu punct in cruce se face paralel cu directia cusaturi
si la distante egale, variind intre 2 si 6 mm.
Punctu]l in urma acului este o cusdturd punctatd aseméndtoare ¢
punctul inaintea acului. , o _
Fata cusaturii este asemindtoare punctului inaintea acului (un pli
si un gol), iar pe dos apare ca o cusiturd continud, dublatd la fiecare pg
de cusiturd. Punctul in urma acului se aplica la fixarea unor detalii
procesul prelucrarii acestora unde nu poate fi utilizatda masina de cusu
Punctul de tighel este asemanator cu punctul in urma acului.
Ca aspect fizic, punctul de tighel apare pe fata materialului cusl
Ea% langa pas (fara goluri intre pasi), iar pe dos, intreaga cusatura es
ublata. _ - } g 3 f
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3.1.2. CUSATUR! FESTON .

Cusatura: fvesix‘)h este- desinatd pentru acoperirea marginilor la’

Sl e | SSPRLL pH VS | UESIH ; lor la’;de-

talii necaptusite care sunt expuse la destrimare. § )
Aceastd cusaturd se poate forma prin puncte de cusiturd aplicate pe -

| marginea detaliilor sau in interiorul acestora.-

Lot -

Cusatura feston poate fi utilizata la operatii de surfilat sau la f_es'f:o-

2| nharea butonierelor, giurilor, cheitelor, precum si la formarea unor: bride.

~ Cusitura de surfilare se aplici lla marginea detaliilor neciptusite,

. avand ca scop fixarea marginii pentru a fi rezistents la destramare.

Dupd modul de fixare a marginii, surfilatul poate fi:
— surfilat oblic (fig. 3.5, ), caracterizat prin aceea ci marginea’
s ety RS U 0.9y ()5 OSESCIETLZAL | PIL S ate ned
teg;furnestefmafa In anumite puncte de reguld la distante .egale.gDis-,
tanfa :dmtem‘_pm}fatele fixate este 2—10 mm, iar adancimea cusiturii in in-
tmoru}tesaﬁum este de {5'—-__8; mm, si nu poate depisi lafimea rezervei
de cusatura. Surfilatul oblic se aplicd la pantaloni, la fuste si la alte pro-
duse din fesdturi subtiri i semigroase; e -
g m—; surfilatul cu punct de feston (fig. 3.5, b), caracterizat prin aceea

ginea fesdturii este intritd cu atd pe toatd lungimea cusaturii.
I de feston se realizeaza prin infdsurarea firului peste firul trecut
rin fesdturd. Se aplicd la rochii, bluze, sorfuri si alte produse subtiri.
5 gutonlerele_ sunt cusituri feston care se realizeazi p'e baza pﬁncfﬁ,e
1ui feston. Se intrebuinteazi la incheierea produsului sau ca ornament
la revere si la maneci. La bluze, cdm3si §i rochii, butonierele se executi
paralel cu marginea detaliului, iar la celelalte produse, perpendicular
sau oblic pe marginea cantului. Dupd forma deschizdturii si felul de
executie pot fi: :

’

g : b
Fig. 3.5. Cusituri de surfilare :

a — surfilat oblicj b — surftlat de feston.

r'alf — :\Utilajul i tehno y 1 —X
O = UL §1 tehn logia meseriei
- lel, cls. IX. S !




— butoniere simple (fig. 3.6, af
sunt deschizaturi
se executd la imbradcadmintea sub-
tire si la lenjerie. Lungimea ‘des
chizaturii se stabileste in functie
de mairimea nasturelui, depasind
diametrul acestuia cu- 2—3 mmg
Casatura pentru formarea: butos
nierei este asemdinitoare cu sur-
filatul feston, impunsaturile fiing
apropiate intre ele. Adancimea cus
saturii festonului este de 1,5
3 mm si trebuie 3 fie uniforma pe
toatd lungimea butonierei. La ca
pete, butoniera se intareste cu @
cheita care va.cuprinde intreaga latime a butonierei. Cheitele se pof

Fig. 3.6. Butoniere :
“a — butoniere simple ; b — butoniere intirite.

aplica 1a unul sau la ambele capete ale butonierei;

— butoniera intdritd (fig. 3.6, b) este aseménﬁ-’coére cu butonierq

simpld, insa diferd de aceasta prin capatul de inchidere, care este rotunjit]
Butoniera se intireste in interior pe foatd lungimea cu un fir de afg
mai gros numit forpas. Butoniera intaritd se utilizeaza la imbracamintes
exterioard, ca: taioare, pardesie, sacouri, paltoane etc. Taierea butonies

~ rei incepe cu decuparea capatului rotund, care se executd cu un poar

son si apoi din decupajul ficut se taie lungimea butonierei.

Lungimea butonierei intérite trebuie si fie mai mare cu 2—3 mmn
decat diametrul nasturelui.

Gaurile sunt orificii rotunde ce se festoneazd la fel ca butoniereld

'si se'-aplicé la bluze, hanorace, vestoane etc.

Cheitele, bridele si "'cheutorile se formeazi cu ajutorul cusitu

. feston. Cheitele se folosése ca intdrituri la: buzunare, cute, butoniere etc

Se formeaza prin aplicarea mai multor fire de atd pe lungimea cheitei;
care apoi sunt rulate si fixate pe detaliul produsului. - '
Bridele si cheutorile sunt cusituri cu aspect de feston, folosite in
acelasi 'scop cu butonierele si se formeazi pe detalii ale produselor undé
ajustarea produsului pe corp se face cu o bridd sau cu un snur.

4

3.1.3. CUSATUR! ASCUNSE

Cusituri -ascunse. sunt numite acele cusituri care nu sunt vizibile pé
suprafata produsului confectionat. Aceste cusdturi se folosesc in scop
diferite, ca: dublarea si modelarea unor detalii, fixarea unor margini sau
pentru asamblarea si finisarea produsului.

In functie de scopul aplicirii, cusiturile ascunse pot fi: cusaturi dé
impanzire, cusaturi de fixare si cusaturi de asamblare a detaliilor. .

Cusitura de impanzire este o cusidtura ascunsd, in care se dubleazd
si se imipanzesc unele detalii cu scopul intdririi si modeldrii intr-o anu;
mitd formd necesard produsului. 3
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¥, .
Fig. 3.7. Cusiturd de impinzire :
a — vedere pe fata cusiturii ;b — vedere
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Cusatura de impénzire se foloseste la modelarea reverelor si a gu-
lerelor (fig. Q.'?., @) la imbrdcamintea exterioard pentru femei si barbati.
Operatia de impanzire se realizeaza prin suprapunerea a doua sau trei
straturi de tesatura si coaserea lor astfel incdt fesitura de baza 2, care
reprezintd u_t_‘zadga,_ sd nu fie strapunsd, far intaritura 1 sa se s_tréipuﬁgé in
intregime cu firul de ata 3 (fig. 3.7, b). Pentru modelarea detaliului
stratului superior va deveni convex, iar cel inferior, concav. (3 LR
~ La efectuarea acestei cusdturi sunt necesare doud faze si anume:
ﬁgap?pa_siam:lor pe una dintre laturi si executarea pasilor de cusitura.
Lungimea pasilor diferd in functie de grosimea fesafurii si pot fi de
Llilmmp:%t&, iar géi de pe dos, de 2—6 mm. Vil poril

~In acest fel se obtine efectul de rulare, . determind :
celor doud detalii dwublazesi stratificate. g S
~ Durchnettul (fig. 3.8) este o cusiturd ascunsi care se executd ma-
nual la marginea produselor exterioare groase si semigroase. Se executi
;1:1:501%“1 fixérii marginilor pentru ca acesta si nu se deformeze in timpul

Durchenettul se -aplicd la 2—1! margine: trului si are dis
(o i,r_l.f}‘e = : 1;ug:; e rrlui mm de marginea centrului §i are dis-
mchglzgrau] (ﬁgamgg) este o cusaturd ascunsa care se foloseste pentru
- §i ;s__ wblarea detaliilor produsului. Se aplicd la tivuri, captu-
g l_f.:r?,z bizeti etc. In procesul de executare a stafirului, cele doua
3 SL ¢ care se unesc, se fixeaza in anumite puncte cu pasi de cusi-

/R

\bﬁ;&:&?

&5

Fig. 3.8. Cusituri durchnett.
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Fig.” 3.9. Cusiituri stafir.

turs ce au pozitia perpendiculard pe linia de coasere a detaliilor. Distantd

intre punctele de fixare difera in functie de produs, de material si de

detaliu, fiind de 2—6 mm. Executarea stafirului este precedata de o cu:

saturd de insailare care fixeaza provizoriu cele doud detalii.

3.1.4. GARNITURI MANUALE

N

Garniturile manuale sunt cusituri ornamentale care Tezulta primk

combinarea- diferitelor puncte din grupa cusaturilor punctate. Garniturile
ce se pot realiza manual sunt: ajuril, broderiile si trefla.

Ajurul este o cusdturd de garnitura care se realizeaza manual §
se aplicd la imbricimintea subtire pentru femet §i copii.

Dupé modul de realizare, ajurul se poate obfine prin tragerea fires
lor din materialul prelucrat si apoi surfilarea lor sau prin introduce
de bride confectionate din material si incrustarea lor Ia detaliul ce s¢
pelucreaza. .

Mirimea si forma ajurului sunt in functie de modelul ;produsului i
de materialul din care acesta se confectioneaza. = .

In general, ajurul cu fire trase este mai fngust decat ajurul cu bridé
din tesiturs, iar formarea si incrustarea la produse se face in paralel

‘sau in zigzag.

Broderiile sunt garnituri ce se pot efectua manual sau mecanizali
Broderiile se executii cu sau fara gherghef. Scopul folosirii gherghefulul
la executarea broderiei este de a fine fesdtura bine intinsd, pentru
nu se strange in timpul brodarii. Ghergheful se foloseste atat la exect

_ tarea broderiei manuale, cit si la cea mecanizata.

Broderiile se pot executa pe baza unui desen pe care se aplicd o cu
situra punctata sau feston. Fiecaruri desen ii corespunde o anumitd con
binare a culorilor de até, care sa scoatd in evidentd conturul si esteti
broderiei. ' ‘

Broderiile pot fi impartite, dupd modul de aplicare pe fesaturd, ir

— broderii festonate, la care pe suprafata tesaturii se aplici punc
de feston, cu atd corespunzatoare, dupa.un desen stabilit. La brode
festonatd, cusatura feston se aplica fie pe suprafata tesaturii, fie pe mar
ginea acesteia; S ' : v

{

i
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— broderii decupate, executate
asemdndtor cu cele feston, iar.pir-
tile neacoperite cu fir se decu-
peazd. Aceste broderii se aplica, in
special, la lenjerie sau la imbraca-
nintea din tesaturi de bumbac;

— broderii ajurate se formeaza
pe bazd de ajutor si se pot aplica la
diferite produse subtiri. La acest fel
de broderii, pe 1anga ajur, se mai pot
executa si- alte puncte de -coasere

)
pentrir ornamentarea detaliului. - \\\\'{% \
Trefla (fig. 3.10) se bazeaza pe \///\\
puncte {ormate inaintea si in urma ////Aa.\\\\\\\\\
acului. Are forma unui friunghi echi-
lateral, avand laturi de 5—20 mm.
Trefla se aplicd ca intériutrd la des- Lol -

_dhiaerﬂé. formate pe anumite detalii, cam sunt buzunarele la jachete
cutele la ,p:a_rxgesxe,; paltoane si mantale etc. Trefla tebuie astfel as'ezaté'i
pe detaliu incat una din laturi s fie perpendiculara pe deschizaturd. Cuss-
tura pentru umplerea triunghiului ABC poate fi simplé, pe suprafata cireia
se formeaza un singur romb si complexd, cind se formeaza trei romburi.

Y,

F_'i'_g. 340. Trefla.

i 31.5. COASEREA. NASTURILOR §I A ACCESORILOR
it s DE INCHEfAT ¢ .

- Nasturii 51 accesoriile de incheiat se pot monta la- 1 ]
sau mecanmat (cu ajutorul masinilor), = : e .or'_l‘ Sge mapual
Cusitura de montare a nasturilor trebuie si asigure rezistenta nece-

§ sara la solicitarile din timpul purtirii, si fie cit mai putin vizibila pe

suprafata interioard de coasere si si permita inchiderea usoari a produ-

" Procesul de coasere a nasturilor  fi efectuat s i
iSrT, aobtels | : urilor poate ﬁ efectuat” sub trei forme -
— coasere simpld (fig. 3.11, a) care se realizeazi cu ati de i
Sy » @) cusut in
nas‘Fl_Jrele egte wﬁut. pe.devrtahul- imbracamintei. Coasgrea simpla ;e
iplica iaelrlv:ﬁs;augm cgtdloua, rei sau patru orificii. Pentru asigura-
( un nod ce ge introduce sub nasture; R
T coasere cu picior (fig. 8.11, b si ¢), aseminitoare '
VAT S S PRt ideg 2 ' Dare ¢ coaserea
: Fﬁl;rgegsebujea cd intre nasture si material se formeaza un picior
usatura pe m?re se ruleaza cu firul de coasere pentru a se intari.
e ._:f:;"m _'Hf_':ze--_s;mﬂgz-te-iln- functie de grosimea detaliului ce
i s eh.ld '~ cu nasturele cusut, La coaserea simpld sau cu
p@,ﬁﬂi : f;‘}mneream firului in orificiile nasturelui se face in I;;:félr::l,le'l, in
et mga%sﬁ:,fﬁ triunghi sau unghiular. Pentru, materialele mai putin
' laSturll Se pot coase cu un contranasture, Acesta se ia de

‘I_ mensiuni iici, pentru a nu incomoda inchiderea produsului si se mon-

mplu, fara picior.
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3.2. CUSATURI
TERMOCHIMICE.

Cuséturile -~ termochimice
sunt o- imbinare a materialelor
textile sub influenta parametri-
Jor termochimici. Acest proces
face parte din chimizarea sau
cagerarea produselor textile,

Imbinarea . termochimics
constd in difuzarea pe supra-
fata materialului textil a unui
adeziv (fig. 3.12, @), care apoi
}l prin incalzire $i inmuiere se li-

peste, constituind un tot unitar.
Il- "~ Materialul adeziv ce se a-

SRR TR
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plicd are functie de material
intermediar. Grosimea peliculei
de imbinare este in functie de
necesititile procesului tehnolo- '
gic de functionare, fiind va- - |/ 8
riabild de la 0,1 1a 0,2 mm, cu
In industria confectiilor e ; e AN
tehnologia cusaturilor termochi- iBs(S/12- 'CUSBI Sermathimlce

i =) - o 1 ~— imbinaré tErmochimicls & — m intari i
mice este ln continua ) dEZVO].— a mbinaré & 'mugh”;ﬁl_'@algii‘m. montarea intdrituril prin
tare, datorita simplitatii apli- : :

. - carii la imbracaminte si calitatii superioare a operatiilor efectuate. Aceste
AN cusaturi pot fi utilizate la confectionarea panzelor pentru piepti, la
impénzirea reverelor si a gulerului, la intdrirea mansetelor, cusaturilor
‘aseunse efe, ! .

; ; O@erggijlé- de imbinare prin cusdturi termochimice sunt competitive
s _ cu operatiile realizate prin cusaturi clasice, iar timpii de executie sunt
favorabili cusaturilor termochimice. De asemenea, imbinarea termochi-
mica prezinta avantajul ca legatura de contact intre materiale se face pe

Fig. 3.11. Coaserea nasturilor:

a — coasere simplii b — Toasere~cu picior i ¢ —rularea firului; d — coaserea nasturilor cu dreche ascunsd

& §i f - coaserea copcilor. - Tn?re“aga sum:fatﬁ, si nu prin puncte sau linii de coasere, ceea ce deter-

: _ mina o rezistenfa sporita in utilizarea produselor confectionate. Ca deza-

. __ _ vaniaj se mentioneaza lipsa permeabilitatii aerului prin materialul pre-
— coasere cu ureche ascunsi (fig. 3.11, d), care se face prin mond lucrat. A

taréa' acestora-la locul marcat pe material. ‘Cusétura de montare se face e

prin trecerea firului de coasere prin urechea nasturelui si prin straturile ’ 2 "3.2.1. MATERIALE UTILIZATE A A _

de material ce alciituiesc detaliul produsului. iy : ; T Sl L TERM(?CHIMI,CE :
Coaserea copcilor compuse din cérlig si ureche-(fig. 3.11, e-f) se fac® 1,5 imbinarile termochimice se utilizeazd materiale textile. adezivi

dupéd ce s-a marcat locul de montare. Montarea copcilor se face prifilf si ‘-al-.t?ef-'r'-nﬁfei.-i'__al__e ajutatoare,

ingroparea suportului' in straturile de material si apoi fixarea lor d&  Materialele textile utilizate pentru imbiniri termochimice pot fi tésé-_

tesdturd prin coasere. : turi, t?éfﬁmﬂ §i textile netesute, obfinute din fire vegetale, animale sau
Coaserea capselor se face asemdndtor cu a copcilor, cu deosebiréd

ci acestea nu se pot ingropa in material. Ata de cusut nasturi si acce® jac

sorii trebuie si fie mai rezistentd decdt ata pentru cusituri obisnuité® Produs

sdturile sunt utilizate ca materfale de bazi si auxiliare la sacouri,

elol;hllze pardesie, paltoane, cimasi pentru barbati ete. Detaliile
% 14 care se aplicd imbinarile termochimice sunt: pieptii, gulerul,
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_intirituri la piepti, gulere, revere, mangete etc. Principalele materiale
care se tmbind termochimic sunt panza vatir, vatirul cu 14n8, canafasul;

tifonul si panza cu apret permanent sau alte materiale folosite ca in-
sertii. .

— adezivul folosit trebuie si aibd proprietiti elastice asemanii
cu ale materialului textil; SRR i elastice asemédndtoare

- — asigurarea capacititii. de rezistentd la indoire fir§ a se fisura:
%3 = =3 ey . . . - 03 3
— sd aibd stabilitate lg actiunea apei si a substantelor chimice uti-

Tricoturile sunt utilizate ca materiale de bazd. sub formd caseratdl )jzate la spalarea si curdtirea produsului;

la paltoane, pardesie, jachete si costume. In general, tricoturile nu
sunt utilizate ca intirituri la imbriciminte, dar pot fi previzute cu ins

sertii intdrite termochimic, ca, de exemplu, cimisile pentru bérbati

Textilele netesute sunt utilizate ca material auxiliar la imbracaminte
suf forma de insertii sau intirituri. Ca insertii se utilizeazi la piepti
gulere, spate, maneci, mansete, tivuri, umeri etc.

Imbinarea termochimicd a materialelor textile se poate executa in
bune conditii dacd acestea indeplinesc o serie de condifii tehnice, astfel;

— tesiturile si tricoturile cu contractie ridicatd se utilizeaza la im
binéri termochimice numai dupd ce au fost decatate pentru a le reducg
‘contractia; :

— materialele textile cu desime reduss, prin care adezivul poafg

trece cu usurintd, nu sunt indicate pentru operatii de termoimbinare
© — materialele textile sensibile la temperaturi si presiuni ridicate
vopsite sau nevopsite, nu se utilizeazd la imbindri termochimice.
 Materialele textile destinate imbinarilor termochimice sunf supuse
in prealabil, la operatii de curatire, spalare, degresare etc. peniru asigu

rarea aderentei intre straturi.

! Adezivii sunt substante chimice care fac legdtura intre materiale
textile ce se imbind termochimic. Pot fi utilizati in stare lichida, sully,

forma de pasta, granule, praf, fibre sau folii.

Substantele chimice folosite pentru producerea adezivilor sunt dife
rite, acestea avand origine naturald sau sinteticd. Pentru industria con
fectiilor sunt utilizati adezivi sintetici §i, in special, derivatii vinili
acetatul de vinil, polietilena etc. Dupd modul cum se realizeazd tehn
logia termochimicd, adezivii pot fi: adezivi pentru imbinare la cald (ter
moadezivi) si adezivi pentru imbinare la rece. Adezivii utilizafi la cont

fectionarea imbracamintei se aplicd prin procedeul de imbinare la caldy

deoarece au un proces de aplicare mai scurt.

Alegerea adezivilor pentru materiale textile ce se imbina termof

chimic se face in functie de natura si structura materialului textil, pre
cum si de calititile pe care trebuie si le indeplineasca materialele in
binate. Astfel, adezivii utilizati trebuie sa asigure rezistent{a, elasticitate
moliciune si aspect corespunzator. ‘ % b

Rezistenta adezivului este determinatd de interactiunea acestuia ¢
‘materialul textil si de coeziunea particulelor din structura sa. Coeziung
particulelor din adeziv este reprezentatd de forfa legaturii chimice dintd
molecule, determinénd rezistenta acestora in stare uscatd,

Elasticitatea imbindrilor termochimice determind moliciunea si
pectul placut al produsului. Obtinerea unei imbinari elastice cu duri
redusi se poate realizd prin aplicarea adezivului pe materialul tes
sub forméa de granule care asigura totodata permeabilitatea la aer si c
ditii igienice mai bune produsului realizat. ' '_

Utilizarea adezivilor la confectionarea imbrécémintei impune urm
toarele conditii tehnice: SO 6, 8 sy

— realizarea unei adeziuni astfel incat si fie asiguratd rezister
adezivului la imbétranire; g e '
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i diferite proce

" — s4 fie rezistent la inghet si lumind si s3 nu afecte funi
fiziologice ale produsului., na-si sa nu afecteze functiunile
" Aplicarea adezivilor se poate face prin lipire uscatd sub actiune:
__Aplicarea adezivilor se poate _ catd sub acti
caldum §1 A presiunii sau prin lipire umeda sub actiunea caldurii 211 1;;11'?:
siunii §i a umiditatii. In acest ultim caz, umiditatea este- generata de
vapori rezultati in cadrul procesului de imbinare cu prese.
‘Temperatura de aplicare a adezivului este determinantd in obtinerea
calitafii superioare §i a productivitatii ridicate. Astfel, temperatura optimi
este de 150°C la o presiune de 4—6 daN/cm? (at). S 4
Materialele ?i;_t‘étpa;e. Imbinarea termochimica se poate destisura
 procedee la care, pe langd materiale textile si adezivi, mai
P .21 ﬁ;altg.m_qtengle ajutatoare, ca: solventi, abur, plastifianti, soli-
; enfii sunt solufii chimice in care se dizolvi adezivii pentru a
se depune mai uniform pe suprafafa materialului textil. Necesitatea sol-
ventilor este impusd de utilizarea la imbinarile termochimice a unor
categorii de adezivi dizolvati insolufii. R
burul realizeazd umezirea adezivilor la imbinarile termochimic
mede. F;_xggﬁaé:\demulgr prin procedeul umed impune ca aburul satu-
- utilizat cu o presiune si temperaturd conditionate de strug
) pe nditionate, de structura
~Pertru:eonfectionarea imbricimintel se utilizeazi wrritoarele valori
e presiumdi 5t temperaturii aburului; . - i iy atqarele fEr

1,0 daN/em? |,

2,0 daNfem2 . . .

30 daNjem? . . . .

4,0 daNfem? . . .

: 5,0 .daNfem?: , ., .
S 6,0 daNfem2 . . .

< %y e 115—120°C;
. . 120—125°C;
. . 130—135°C; .
. . . 135—140°C;
. . . 140—145°C:
145—150°C,

~ Abateril care ar interveni fati de valori e

_ care ar interveni fafa de rile mentionate produc defi-
| alutin%;gr ¥ ulmde Pr°d“!31e'l.~‘3_!- ‘Astfel, temperaturile sub valorile date
idicarea temperaturii peste valorile menti uscarea abu-
e L A e s

r si fngreuijaza procesul tehnologic.
P‘““T'fe‘z’:ﬁu sunt materiale intermediare éare au rolul de a inmuia
i, ccesar Imbindrii, s prin aceasta inmuiere scade rezistenta
% tordi. sunt substante chimice utili dezi
A L w Substante chimice utilizate lg prepararea adezi-
. Mﬂgﬁm&tﬂﬂe au rolul de a mdri adeziunea substantelor fira
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3.2.2. TEHNOLOGIA CUSATURILOR TERMC\)CHlMICE"

Cusiturile termochimice se pot realiza prin doud procedee principale
si anume prin lipire si prin sudare. _
Cusiturile prin lipire se utilizeaza la confectionarea intdriturilo

pentru piepti de sacouri, taioare, pardesie si paltoane, la dublarea reve-
velor si a gulerului cu intarituri, la aplicarea insertiilor la margini, tivuri,

umeri, mansete ete.

Confectionarea si aplicarea’intariturii prin lipire se realizeazi prin

diferite metode si procedee. Procedeul clasic constd in montarea intéri
turii la piepti prin termolipire si apoi aplicarea plastronului pe intari
turd prin coasere, by

Procesul de montare a intariturii 1 (v. fig. 3.12, b) la pieptul 2 se facs
cu prese speciale care functioneazi cu parametri corespunzatori procesus
lui de imbinare. Cusatura de lipire se realizeaza pe toatd suprafata pieps
tului cu adezivi sintetici sub forma de granule. S 5
Coaserea plastronului 3 la intiritura se face mecanizat cu 0 masing

de cusut ascuns prin care se imbind prin cusiturd clasica cele dou

detalii (intdritura si plastronul), care asigura permeabilitatea produsulu

Intariturile prin lipire pentru gulere la cimisi se confectioneazi cu aju

torul preselor. Sunt constituite din trei straturi care se imbind prin lipire
formand un tot unitar stratificat. t -t
Intdritura marginilor la detaliile ce se deformeaza se executd cul aju
torul unui adeziv din policlorurd de vinil. Aceastd operaiie este necesar;
la aceste produse din blanuri artificiale si tricoturi confectionate din ma
teriale ce se deformeazi si au stabilitate redusa. e
Deformarea se poate preveni prin intdrire cu un adeziv din policle
rura de vinil. : :
Procesul de intiirire a marginilor se realizeazd manual, cu masina d§
caleat sau mecanizat, cu ajutorul masinilor ce trebuie sa funcfioneze ct
urmétorii pararnetri: : . 4 iy
— suprafata de lucru care executi presarea:si aibd o temperatur
de 130—150°C; s i} -
R T — presiunea specific
pe materinl sd fie d
0,2—0,25 daN/cm?,
: — timpul de: presag
15208
: Intirirea marginilol
pe cale mecanizaté se exe
cutd cu ajutorul unei ma
sini speciale.

Masina pentru in
margini cu polivin
3.13, @) este compusa
masa de lucru 1, mon
pe suporturile 2. Pe
de lucru se afla co
masinii 3 in care se |
seste: montat piciorul
citorul) 4. Acesta inci
te si prezinti banda |

a .

Fig. 3.13. Masini pentru intirit margini cu polivinil :
@ — schemi tehnologici; b — dispozitivil de incilzire gi presare.
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poliv-ia-l_i_l_ﬁupe marginea materialului pentru a o intdri. Deasupra corpu-
lui masinii se gdsegte montatd rola 6 care susfine banda de polivinil
pentru. intdrire. Transportul materialului in masini se face de la un
mecanism montat sub nivelul mesei de lucru, previzut cu o roata trans-
p Or?"a?é’?? _-montat'af pe axul 8. Acesta primeste miscarea de la motor pnn
rotile de curea 9 si 10. Pentru alimentarea masinii se incarca rola 6 cu
panda de polivinil lata de 8—10 mm al carei capat exterior se introduce
sub dispozitivul de incilzire si presare a benzii.

- Dispozitivul de incélzire si presare (fig. 3.13, b) este alimentat pentru -
inciilzire cu curent electric, iar forfa de presiune se obtine de la arcul
11, montat pe tija 12, care susfine intregul dispozitiv, Temperatura de
Jucru a d;‘,spbz'xtx-vu_lui variaza intre 140 si 180°C si poate fi reglaiﬁ prin
surbul 13, care actioneaza un termoregulator montat in piciorul cilcator.

Cursa de ridicare a piciorului de presare este de 7 mm si se obtine
printr-o maneta de actionare. Reglarea presiunii piciorului de presare se
face printr-un surub de reglaj asemanator cu al masinii de cusut. '

- Masina de intarit margini cu polivinil are o viteza de lucru de 4—

. —6 m/min, fiind actionati de un motor eletric montat sub masa de lucru.

Cusaturile prin sudare se realizeazi cu instalafii speciale care folosesc
ca energie curentul electric. Aceste cusituri au ca principiu de formare
incalzirea, presarea si rdcirea straturilor de imbinat. Procesul de sudare
se bazeaza pe incilzires straturilor de imbinat pand la temperatura de
fnmuire,; cand prin presare se intrepatrund, iar prin rdcire se finalizeaza
imbinarea lor. Cusiturile prin sudare se aplicd la materialele care au in
compozitia lor fibre sau folii sintetice. In industria confectiilor, se pot
aplica cuséturi-prin sudare la materiale, ca: testuri, tricoturi si nefesute
care se produc din fire poliamidice, policlorvinilice, precum si la confec-
tionarea produselor din folii termoplastice. La efectuarea operatiei de
sudare la aceste materiale se impun urmatarele conditii:

— grosimea materialelor sa fie peste 0,1 mm;

— plastifiantii din compozitia materialelor sd fie greu volatili;

= materialele care se sudeazd sa aiba grosimea cat mai uniforma
si sé nu confind corpuri striine. ' '
- Temperatura de sudare este in general sub 200°C, ceea ce este su-

part.abﬂ _$i penitru -'r'_ri‘aterialele textile care sunt in legdtura cu straturile
sudate. Cusaturile prin sudare se pot executa prin trei procedee si anume:

— sudare prin curenti de fnalta frecvents;

— sudare prin impulsuri de caldurd; .

— g};dare_gxﬁn ultrasunete. e

Pentru efectuarea operatiilor de sudare sunt folosite instalatii spe-

ciale care sunt formate din generatoare de curent si masini pentru sudat.

Sudarea prin curenti de inaltd frecventd. Ac ' eazd
. Duaagreq curenti d recventd. Acest procedeu se bazeaza
ggiﬁgm&rea ‘materialelor prin incalzire, datoritd proceselor fizice care
‘licin structura lor. Sudarea se realizeazd de catre doi' electrozi
. in contact cu materialul, determind fenomenul de frecare intermo-

A€cH fapt ce produce incélzirea straturilor de material. :
tahdm ectrozi nu reprezinti sursa de cildurd, ci indeplinesc rolul

, care orienteazd atomii din structura moleculard si dato-

o }Qf_ioarie_raplde: ale sarcinilor la cei doi electrozi, mate-

3 zesc. Temperatura de. incdlzire in stratul de material este

mai ridicatd in mijlocul grosimii straturilor, ceea ce asi-

Imbinare a acestora, Sudarea se declanseazi prin electrozi,

43




care se conecteazd la un generator d¢ inaltd frecventd. Acesta, prin cei
doi electrozi in contact cu materialul rau- cenduciter: de curent, deter-
mind incélzirea “intermoleculard, iar prin presare si racire se obtine
sudarea. - ' Gl s s
Utilajul folosit pentru sudarea cu curenti de inaltd® frecvenia estel
compus dintr-un generator de curent si o masina de sudat. =~
Masina de sudat cu curenfi de inaltd frecventa (fig. 3.14, @) este un,
utilaj aseménator maginii de cusut, cu deosebiri la meeanismul de coasere
si la mecanismul transportor. La aceastd masind, in Joeul transpontorului
clasic este montat un transportor special, care deplaseaza materialul si
este corelat cu electrozi care sunt montafi in locul mecanismului de
ceam . a s 4.4 . stl A

Operatia de coasere cu aceasti magind se peate realiza’sub forma
de sudura continua sau discontinud, sub forma de puncte de sudura, In

?:'i:oz:*:e:e:»z:e:e:;o:f:o':-:fa

- Fig. 3.14. Musini" de sudat cu curenti de in_;lné’fr;ec-vapl;i;' AR AT :
a — organe.de lucru pentru sudsre : b-— masing tip; Targu Mures ; ¢ — electrdzi cu formazde rofe i d — tipy
: e ot de grn'a'me_nt'e objinute prin-sudare. il i 2 wadas CEERERC ¢
¢ 1
Il )

T

‘gil = Tk
sudarii este

smul caz sudura are forma unui cordon, care se formeazi din materiale
sudate pe toatd lungimea cusaturii. Sudura discontinui se formeaza prin
puncte 'de sudurd care au discontinuitate in masa materialelor cusute.
Organele de lucru care participa la formarea cusaturii sunt: electro-
Zii 1 §i 2 care sunt confectionati din alami si au rolul si conduci curentul
de inalta frecventd la material $i s& preseze straturile pentru sudare. Elec-
trodul 1 este mobil si se afla montat pe suportul 3 care, in timpul func-
jondrii masinii, executd miscari de ridicare si coborare a electrodului
pentr realizarea suddrii: Electrodul 2 este in general montat fix avand
rolul sa sprijine materialul sudat cand acesta este presat de catre electro-
dul mobil. La unele tipuri de masini acest electrod este mobil, iar pentru
presare, Se deplaseazd 'de jos in sus asigurand presarea stratuluj de ma-
terial: Transportorul 4 este montat sub placa 5 avand rolul de a transpor-
+a materialul in timpul imbindrii. Transportorul acestei masini este for-
mat dintrZo roatad dintatd care executd miscdri de rotatie, prin care de-
plaseaza materialul sudat cdtre spatele masinii. La unele tipuri de ma-
sini transporterul are forma unei cremaliere §i funetioneaza pe acelasi
principiu cu aceasta, Presarea materialului pe transportorul masinii se
realizeazd de citre piciorul 6, format dintr-o rold care in timpul sudarii
este coboratd pe material. Acest picior este montat pe suportul 7 care este
deplasat in sus i in jos de cdtre un mecanism. In fara noastrd, la Targu
Mures au fost realizate masini de sudat, care sunt aseménatoare masinilor
de cusut, dar functioneaza cu ajutorul curentilor de inaltd frecventd. °
Masina tip Targu Mures (fig. 3.14, b) este previzutd cu electrozii
1 si 2 care participd la executarea sudurii, Elementul 1 este montat pe
suportul 3 care efectueazi miscari de ridicare si coborare in functie
de momentul tehnologic. Miscarea electrodului este corelatd cu miscarea
piciorului 4 si a transportorului 5 care, de asemenea, executd miscari de
ridicare si cobordre, Aceste miscdri sunt transmise de la arborele prin-
cipal al masinii- care actioneaza ~electrozii, piciornsul si-transportorul.
Miscarile acestor organe difera ca pozitie si moment tehnologic in sensul-
ca in timpul cand electrodul preseazi straturile 6-si- 7, piciorusul se afld
ridicat iar transportorul coborat si apoi pozitiile lor se inverseazi. Pen-
tru a putea fi utilizatd la diferirte tipuri de sudura, electrozii sunt con-
fectionati cu profile corespunzitoare imbinirii care se executd. In acest

sens, electrozii pot avea profilul capului de lucru in formi de butoniers,

farma dreptunghiulard, forma de cusdturd ornamentald sau alte forme
impuse de tehnologia fabricatiei. - e\, = - :
- Electrozii cu forma de role (fig. 3.14, ¢) pot realiza imbinari continue

sau imbindri discontinue cu imitatii ornamentale. Acest dispozitiv esté

1at din rolele 1 si 2 cu functia de electrozi si straturile 3 si 4 care

:g asambleazd prin sudare. Rola 1 este montatd mobil si poate fi ridicata

dﬁ straturi de material intrd sub role suprapuse si ies de sub role su-

boréatd, iar rola 2 este montata intr-un suport fix de sustinere. Cele

date, formand un tot unitar. Prin schimbarea rolelor (sau profilul aces-
ra) et profile speciale se pot obtine diferite ornamente (vezi fig. 3.14, d).
_ Cusatura prin, sudare cu impulsuri de caldurd. Acest procedeu este
lizat la imbinarea materialelor termoplastice care au grosimes sub
P‘F—‘nﬁl“l aceste cusdturi se foloseschaparate si instalatii de sudare

ark t_%gs- cédldurd.’ Tn cadrul acestui procedeu, cildura necesard

-alimentatd din exterior cu ajutorul unui corp metalic mobil
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(placd mobild), incdlzit si racit

T " 1, : la intervale scurte. Corpul me
afE talic incilzit vine in confact cu
T3 unul din straturile supuse su:
darii. Procesul tehnologic de
7 6 sudare cu impulsuri de caldurg
/ / 5 4 cupré?;a? urmiétoarele operati
I = _ prin e:
e / — incdlzirea suportulyj

metalic mobil care se produce
in timp de 0,11 s;

— agezarea suportului me
talic pe unul ‘din stratunle de
sudat; :

— racirea suportului meta;
lic in timpul presdrii la temr
peratura optima;

‘- ridicarea suportuluj metalic de pe materialul sudat.

Instalatia de sudat cu 1mpu1sur1 de cildura (fig. 3.15) este formatz
din doud pérti: partea mobild si partea fixa.

Partea mobila este compusi din elementul de incilzire I pe care
este montat stratul incilzitor si electroizolator 2, susfinut de placa me:
talica 3, toate forméand partea mobild a instalatiei.

Partea fixd este formatid din masa de lucru 4 pe care este agezal
stratul termoizolator 5 ce sustine straturile 6 §i 7 ca materiale de imb
nare. La unele instalatii partea fixi este incilziti ceea ce permite sudares

Fig. 3.15. Instalatie de sudat cu |mpulsur| de _
r * cilduri.

~ de straturi cu grosimea de pani la 0,4 mm. In anumite situatii, cind stra

turile se supraincilzesc, se desprind péarti din materialul sudat si ramas
lipite pe placa metalici mobild. Pentru evitarea acestei situatii se reco
mandé separarea pldcii metalice pe materialul sudat, prin introduceres
intre acestea a unor foi separatoare din teflon care au temperatura dd
topire ridicatd (450°C).

Sudarea cu ultrasunete. Procedeul de sudare cu ultrasunete se ba
zeazd pe incélzirea materialului de sudat cu ajutorul ultrasunetelon
Procesul de sudare cu ultrasunete se realizeazi prin propagarea ultrasu
netelor in mediul (materialul) de sudat. Acest procedeu poate fi aplicd
la imbinarea prin sudare a tesdturilor, tricoturilor si textilelor netesu
care se obtin din amestecul de fibre sintetice cu fibre naturale §i artifi
ciale, De asemenea, se pot imbina prin ultrasunete materiale de nat ]
diferitd, cum ar fi: {esdturi de-bumbac cu folii de materiale plastice sal
alte exemple de acest gen. Sudarea cu ultrasunete se realizeazi cu instd
latii speciale formate dintr-un generator de ultrasunete si o magina car
executd sudarea. Generatorul produce ultrasunete prin transformarea ctt
rentului altrenativ in oscilatii elastice ale unor corpuri feromagnetice
obtinindu-se frecvente de peste 20 000 Hz. Masina de sudat cu ulirast
nete este aseminitoare masinii cu curent de inalti frecventd diferind d
aceasta prin organul siu de-lucru mobil. Acesta este previzut cu Ul
vibrator al cirui varf vibreazi cu o frecventd ultrasonoréd ce produce 1
cilzirea materialului. -
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3.3. CUSATURI MECANICE -

Prin cusdturd mecanicd se intelege procesul de imbinare pe cale me-
canici a doud sau mai multe detalii textile. Cusaturile mecanice folosite
in proce&ul de confectionare reprezinta ponderea principala in compa-
ratie cu cusaturile manuale i termochimice. Ca urmare a perfectionarii
masinilor de cusut si a proceselor de productie, volumul cusaturilor me-

amce a crescut considerabil fati de totalul operatiilor la eonfectionarea
Caracterlstlclle cusaturilor mecanice. Cusaturile mecanice prezinta
caracteristici tehnologlce superioare cusaturilor manuale, fapt pentru care
acestea au pnorltate in procesul confectionarii. Prmmpalele caracteristici
sunt: - - . '

_— se realizeaza cu masini de cusut ce funcfioneazi cu. turatii-ridicate
si executd o Viteza de coasere de 40—90 impunsaturi pe secundd;

- rezistenta mecanicd este superioard cusdturilor manuale si creste
proportional cu cresterea numédrului de impunsaturi. si cu pezlstenta atei
de cusut;

— au aspectul plicut care este determinat de uniformitatea pasilor
de cusétura §i de presiunea uniformi a straturilor de material in timpul
coaserii;

. — desimea impunsatﬂmlor este’ variabila- si poate fi reglatd in func-
tie de cerintele tehnologice;

~ — cusiturile mecanice se pot executa cu precizie atat ca linie de coa-
sere, cat si ca mod de fixare in dispozitivul de coasere al masinii;

— cusaturile mecanice se pot realiza cu unul sau mai multe fire de
ata, fiind in functae de aspectul §i destinatia pe care le au in procesul
confectionarij si de elasticitatea sau rezistenta lor in procesul purtarii;

_ — pot fi utilizate la diferite operatii din procesul tehnologic ca pre-
lucrare a detaliilor imbracimintei, asamblarea acestora sau la finisarea
Imbracamintei.

Clasificarea cusaturilor mecanice. Cusatunle mecanice pot fi clasi-

ficate astfel:

In functie de ;forma punctului de cusdturd: !

~— cusdturi tighel, care se realizeazi prin doud fire de atd, avand

acelasi aspect pe ambele fete ale materialului;

— cusaturi in lant obtinute din unul sau mai multe fire cu aspect

de tighel pe fata si lantisor pe dos;

— cusaturi feston care se aphca pe marginile detaliilor ce alcituiesc

'ﬁn’brécﬁmmtea sile proteJeaza marginile;

N cusartum ascunse care se obtin din unul sau doud fire de atd for-

_ nctul de coasere in mbenorul straturilor de material sau pe par-
nierioara a-produsului..

— cusaturi ‘de montat nasturi §i accesorii care se formeazd cu un fir

de ﬂ'&a. $i sunt vizibile numai pe parted interioard a produsului.

If""» ezwpﬂg‘tg de numarul punctelor de coasere simultand, cusiturile

3 cuséturi snn.ple cu un smgur punct de coasere la care se folosesc
i de cusut cu un ac;
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— cusdturi cu doud sau mai multe puncte de coasere, care se exe
cutd in paralel la masini cu mai multe ace. ) .

In functie de scopul pe care-l au in procesul confectiondrii pot

— cusaturi de incheiere si montare a detaliilor imbfdcdmintei; -

— cusidturi de fixare si aplatizare a detaliilor dupd ce au fost ins

cheiate;

— cuséturj de surfilare, in care se protejeazd marginea detaliilor cg

prezintd pericol de destramare in timpul purtarii;

— cusdturi de incheiere-surfilare, prin care se combind cele douj

cusituri mentionate mai sus; _
— cusédturi de broderie, prin care se ornamenteazd produsele in pro,
cesul confectiondrii; : ) o ilshe
— cusdturi de acoperire si format tivuri, specifice confectionarj
tricaturilor; '

— cusituri de incheiat ochi cu ochi utilizate la asambl-area'iihbr'

cimintei din tricoturi. L

3.3.1. CUSATURI TIGHEL

Cusdtura tighel se obfine cu ajutorul masinilor simple de cusuf
Aceastd cusdturd este caracterizatd prin aceea ca ambele suprafete al
materialului cusut au, acelasi aspect si dimensiuni. Cusitura tighel §
formeazi cu doud fire de atd montate, unul la partea superioard, iar &
doilea la partea inferioard a masinii. In procesul formdrii cusaturii, pasi
se pot deépune in'serie, in paralel sau in pozitie oblicd. In functie de po
zitia pasilor, cusitura tighel poate fi: tighel simplu, tighel in paralel saf
tighel in zigzag. °~ - ,

Cusatura tighel simplu (fig. 3,16) este allcatuitd din firele 1 i 2 car
se depun paralel pe cele doua suprafete ale materialelor cusute. Imbi
narea detaliilor se face prin puncte ‘de coasere, numai pas de tighe
care reprezinta elementul principal in acest proces. Pasul p al cusatun

tighel este variabil ca lungime, avand limitele intre 0 si 5 mm. Aceastl

cusaturd poate fi aplicatd la coaserea tesaturilor si a tricoturilor a carg
grosime nu depaseste 7 mm. Tighelul simplu este caracterizat prin elas

 ticitate redusa care se datoreste modului de asezare a firelor §i a strug

turii de legatura a firelor de coasere.

La o cusiturd normald, punctele de
gatura a firelor se formeazi pe mijlocu} gre
simii straturilor cusute (fig. 3.16, a) conditi
care .asigurd cusdturii un aspect plicut |
“frumos. Abaterea de la aceastd condifie es
cansiderati ca.o defectiune a cusdturii, a
buindu-i un aspect ‘nepldcut si rezis
mecanicd ‘fedusi. Astfel, daci punctele d
légatura sunt trase pe fata materialuluj cust
(fig: 3.16, b) cusitura este ingiratd pe fa

= iar tragerea acestora pe dosul straturil
Fig: 3.16. Cusiturs tighel-simplu.  (fig. 3:16 ¢} este considerata ca o ‘cusatul
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insiratd pe dos. Pentru remedierea acestei defecfiuni se procedeazi cores-
punzétor indicatiilor prevazute la capitolul 6.4. : L

" In procesul coaserii imbracimintei, cusitura tighel simplu este utili-
zatd la diferite imbinari, dintre care cele mai importante sunt descrise
in continuare. |

i

- Cusaturile de inchelat detaliile componente ale imbracimintei se pot
realiza in diferite variante, determinate de materialul folosit in con-
fectionare si de linia imbrdcimintei. Cele mai importante dintre aces-
tea sunt: 3TN : g 5 . g

— cusatura de incheiat simplu (fig. 3.17, a) in care cele doua detalii
se unesc prin cusatura tighel si apoi aceasta se descalca pe cale umido-
germicd. Cusatura de incheiat simplu se foloseste la incheiat pantaloni,
jachete, pardesie, sacouri si alte confectii; ; '

e e e e 2w
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- o Fig. 3.17. Cusituri de incheiat :
00— Trichatat g i A e Sl S || .
= i‘,\fﬂ..ﬁlﬁiﬂ,ﬁ_mplu. b — fincheiat cu descilcat” prin tighelire; ¢ — tncheiat cu fixat ; d — cusiturad francezd;

: niels cusiturd 'de incheiat dublu.
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. cusatura de incheiat cu descillcat prin tighelire (fig. 3.17, b), in
care cele doua detalii se unesc prin tighel, iar marginile acestora (rezerva
de cusiturd) se descalea prin tighele paralele la cusdtura de incheiat.
Aceste cusidturi se aplica la confectionarea imbrécamintei exterioare pre-

- vazute cu garnituri, care dupd incheiere se descalca prin cusatura tighel;

— cusdtura de incheiat cu fixare (fig. 3.17, ¢) in care cele doud
detalii se unesc printr-o cusaturd de incheiat simplu si apoi rezerva cusa-
turii este fixatd intr-o parte, prin unul sau doud tighele. Aceasta cusa-
tura se mai numeste si refec, iar pentru efectuarea sa rezerva care se
rasfrange este mai mare, corespunzitor lafimii cusaturii de fixare. Fixa-
rea se poate face cu o cusaturd simpld, dubld sau cu doud cuséaturi. Cusa-
tura de incheiat cu fixare se aplici la confectionarea imbracamintei din
tesaturi subtiri, la operatii de asamblat spatele cu pieptii, incheiat ma=
necile etc.;

— cusidtura franceza (fig. 3.17, d) este formatd din doud cusaturi de '

incheiere. La prima cusiturd incheiatul marginilor se face cu o cusdtura
ingustd, aplicatd pe fata materialelor dupé care se intoarce pe dos §i se
coase cu a doua cusaturd, mai latd decat prima dar paraleld cu aceastag

— cusatura de incheiat cu indoirea ambelor detalii (fig. 3.17. e) se
obtine prin suprapunerea laturilor celor doud detalii si apoi coaserea
cu ajutorul unui dispozitiv de forma unui fluture montat la o masina;
cu doud ace. Aceasta cusaturd se aplica 1a operatii de incheiat detaliile
imbracamintei subtiri si de lenjerie. )

 Cusaturi de indoire-tivire (fig. 3.18) se obtin prin indoirea produsu-{

lui de confectionat si fixarea cu o cusdturd tighel. Cusatura de indoire sel
poate efectua prin indoire simpld sau dubld a marginii.

indoirea simpld se aplicd la produse din materiale impéslite care n
sunt destramabile sau sunt ciptusite. Indoirea dubld se aplica materiales
lor usor destrdmabile sau necédptusite.

Latimea tivului este variabild in functie de produs si modelul acess
tuia, iar nwméirul cusaturilor de fixare depinde de aceleasi conditii.

Cusdtura de suprapunere (fig. 3.19) se obtine prin suprapunerea mar
ginilor a doud sau mai multe detalii si apoi coaserea acestora cu tighel

\

CEErEermes e

. Fig. 3.18. Cusituri de indoire-tivire.

Fig. 3.19. Cusituri de suprapunere.

Aceastd cusdturd se efectueazd prin simpld suprapunere sau prin indoirea
unuia sau a ambelor detalii de cusut. . : /
Cusatura de bordat margini (fig. 3.20) se obtine prin aplicarea pe
marginea detaliilor imbracdmintei a unor benzi de tesatura mai ‘subtire
decat detaliile bordate. Pentru o bund modelare pe marginea detaliilor
benzile se croiesc din tesdturd pe bje. Litimes benzilor care. formeazéi
‘bordura este in functie de litimea bordajului. Aplicarea bordurii se
poate face fie prin indoirea uneia din laturi, fie prin indoirea ambelor
laturi, aceasta fiind in funcfie de tehnologia produsului de confectionat.
~ Cusatura tighel in paralel (fig. 3.21) este o cusaturad tighel simplé
formatd in paralel. Aceastd cusdturd se poate forma prin efesctuaree;
repetata in paralel a cusaturii tighel simplu sau ﬁ)rin formarea simultana
a .punctelor cu coasere cu o masind ce ‘functioneazd cu mai multe ace
Distanta intre tighele este variabild in functie de tehnologia fabri-catiei
produ;ului. In general, distanta intre tighele este de 1...40 mm.
: _?‘1ghelu1 in paralel este utilizat la operatii de fixare a marginilor
imbracamintei, la impanzirea intariturilor la piepti si guler, la matlasa-
rea unor detalii a imbracamintei, la montarea beteliei la pa’ntaloni coa-
serea refiletilor la buzunare etc. ; ,

PREn . S

. g

- Fig.3.20. Cusaturs gi -
R saturd de brodat margini. Fig. 3.21. Cusiiturd tighel in paralel.
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Fig. 3.22. Cusitura tighel in zigzag :

| :
.l & — vadere pe fata cusiturii; b — vedere in secfiune.

Cusatura tighel in zigzag (fig. 3.22) este

marginii, montarea dosurilor de guler,

| | i” |||I|

il poate efecuta 2 500—4 000 impunsaturi pe
' i silor in zigzag, a :
cesul coaseril deplaseaza tija acului in pozi’g-._i‘e laterala.

i|
| \ !‘ 332, CUSATURI FESTON

- depun. diferit, in fun

operatii de surfilare a produselor necéptusite si a

la marginea detaliilor necaptusite.

Surfilarea detaliilor cu tighel in

cusiturd se formeazé cu masina de cusut in zigzag.

alimentat de catre ae, iar )
de surfilat triploc are elasticitate ridicata si se utilizeaza la
la cea din tricoturi.

" bricamintei din tesiburi si in mod deosebit

52

mintea subtire, coaserea tivurilor la captuseli, formarea broderiilor

Cusatura zigzag se obtine cu ajutorul masinii de cusut in zigzag car
) minut. Pentru depuneread pa
aceastd masind este dotata cu un mecanism care in prd

\ ?‘,

"J‘} :

caracterizatd prin pozitid
oblici a pasilor de cusdtura fata de directia cusaturii. Tighelul in zigzag

|
il este identic cu tigehlul simplu, atat ca ‘executie, cat si ca mod de impl
Ll e tive a firelor, diferind de acesta numai prin pozitia inclinatd a pasilor cg
il formeaza cusitura. ]
i ' : - La formared pasilor in zigzag este caracteristica lungimea pasulu
i " | l'|| | P (fig. 3.22, b) si latimea sa P_z_, ' A = gt o2t ) il
il e Cusatura tighel in zigzag este utilizatd la operatiile de surfilare &

surfilarea rascroiturii la imb

Cusitura feston se obfine prin puncte de coasere care se formedz

cusaturii si a operatiei la care se aplicd. Aceastd cusiturd se utilizeaza .
mansurilor, la festondl

' |

’ bl [ | rea butonierelor si executarea cheitelor, precum Si la obtfinerea brodé
| 1HAEE AN riilor: e :

| S l| | in functie de operatiile la care se utilizeazi, cusdtura feston poate

’ cusitura de surfilare, de butoniere festonate si de cheite si br

|

Cusitura de surfilare. Este cusitura mecanici feston care se apl
Se poate executa fie cu puncte @
tighel in zigzag, fie cu puncte speciale din doua sau trei fire de ata.
it zigzag se efectucazd, in generdg '
I la imbracamintea necaptusitd, care se confectioneaza din tesaturi, Acea$

Surfilareq cu masing Triploc este realizatd din doud-trei fire de @
|  cu puncte de legatura speciald. La aceastd cusiturd, firul superior
! firele inferioare, de la apucitoare. Cusatl
surfilarea I

5,
ol
b,
|/
5,
"
I
[}
[}

NEANANERERAnaa0nENE

Fig. 3.23. Butoniere- festonate :
# — butoniere simple’; b — butoniere intirite.

Bu{q_niere festonate. Se formeazad printr-o cusituri 4
sau trei fire de ata. . i a4 feston cu doua
Dupa forma si modelul executiei pot fi butoniere simple i bu

~ Dupi fo modelul execut] : 1tonier np i buto-
niere iniar rite. Butoniera simpla este de forma dreapta ca_r'eI;'e '_fts:-rm eazi

cup e feston. . _ .
(fig. 3.23, a) se formeazd din doud fire §i se

onterele simple

oniere simple este asemandtoare cu a cusaturii zigzag, cu 'deosebirea
5 p&m‘;ﬂ mcgsa{tgé au pazigl_il‘fzél.{)erggndi'cular& pe marginéa :d'eL=,chi-2:-é*t»|.u'iia
iar punctul de impletire a firelor de a marginea butonierei consti-
tuie g;l‘nct%ﬂ-de feston. . o
Butonierele intarite sunt cusdturi feston in care cusdtura se inta
4, e 7 . E - Y - : < t&-
cu forpas (fig. 3.23, b). Doud din firele de ata folosite formeaza
a .d.ev_ festonare a butonierei, iar cel de-al treilea fir reprezintd in-
rul acesteia. Spre depsebire de butonierele simple, butonierele in-
festoneaza pe dosul butonierei .adici pe fafa interioara a pro-
nﬁ:tomﬁleb intdrite se execuld cu masini speciale, care difera
A .' cﬁzzar i uflioz?ere simple prin mecanismele componente §i ca
Coaserea cheitei. Cheifa este o cusiaturd de intérit capetele buts
: : cheitei. 1 esf le intdrit capetele buto-
gfﬂpetelb' unor dgschizatm‘i, ca: buzunare, cute efc. %ﬁ mdu];utn&;
eifa se efectueazd cu ajutorul maginilor. Procesul de confectionare a
ei constd in depunerea unui numar de fire de atd pe lungimea chei-
:lfglarea ‘acestora prin coasere pe materialul de prelucrat.
% igruse e 1}1.1'1.'8-!1119 'tlgtermina lungimea cheitei, iar firele
care ruleags, formeazs festonul chelfel (flg. .24, a). Firele
= 3%‘_"_“— prin pasi scurti de tighel, care si acopere firele
Numarul pasilor transversali necesari pentru reluarea unei
eflEgle de lungimea acesteia,
re dimensiuni variabile, in functie de locul aplicirii la pro-
ungimea -.esfte de 5—20 mm, iar 1itimea festonului, de la I; la

i se realizeazi cu ajﬂtorﬁl' unui dispozitiv special

fo - RS . :
n acul 1 si fixatorul 2, ce are rolul de a presa ma
1l 3 . pe care se executi 'Cheii_a _Eta. orul 2, ce are rolul de a presa mate-

b ceanice. Confectionarea pe cale industriald a obiectelor

i
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niare se obtin cu ajutorul masinilor de brodat ung i pe
S L) =, e = z eove f - 2

principiul pasilor -dg cusut zigzag. Acestea pot functionat cflﬁg?zﬁz;ané
la pggt;i 32:{&:: eﬁm;f;an-d fl:'; _ggralel -urc:ia sau mai multe cusaturi cu aceleasi
cara stlck. In digura 3,26 sunt date di { ii lini '
Ll e ate diverse broderii liniare execu-

| g
29 27 25 23 21 19 17 15 13 s b
Il & D OO0 O O felvl ¢ ‘{}7 ?fﬂfll Deﬂam_‘/'ma convenfionold
|- " - .
!‘|| l. PAWAAAAANMAMAAAAAMAAAANAANAAAR [0/{‘/;901‘!'/775)‘0”'//,
'I. i .|| | ~ 2 | MAVNVAMANMAMAMAAMAMANAAAAAN Collisorr.
] 0 O ) ® D C 3 —
3026 26 2t 22 20 18 16 1412 , Colfisen mori,
bl "[ g 4| YYYYVYVYYVVYYYVYVVYYYYYVY. Trtynghivrt in font.
il t 4 Fig. 3.24. Coaserea cheitel : R Tl - .
I I a — depunérea firelor ; b — dispozitiv de fixat cheita. TR IR STt oo fesfoamo'runf
: : ' § | wteaetatassestese | i o
| r 7
ll Lt el concordantd cantitativd obligatorie, care sa nu produca géatuiri de pro 7 Hunghivn oscofiteln forf.
I i ductie si s asigure calitatea operatiilor efectuate. ' | SENNNINININSINNISINSE | Dreptonghivr inclinoYe,
I ' _ Broderiile pot fi: broderii aplicate, broderii decupate si broderii li: AR | Oreptunghis
' niare.‘r griile pot fi: broderii aplicate, broderii decupate si broderii L 8 ‘ Dreptunghiie egite.
il } Broderiile aplicate sunt cusaturi feston formate pe suprafata deta & | rvr e nrereoree ﬁuc/e'fega/a
||| Al liilor produsului de brodat. Broderia aplicatii se efectueaza pe bazd ds 7 :
desen sau de figuri ce se aplicd pe materialul de brodat cu ajutorul unui - : T oeees (o0l
L| - dispozitiv special 1 montat la masina de cusut (fig. 3.25). Broderiile sg I | ANAPABADIESI ISP | [olti i odbal
il executa cu ajutorul gherghefului 3, pe care se fixeazd materialul 2 pens§ : ‘ e U G
(i At tru coasere. | i /2| anAnnannana LI Dintisari pe dova pacti, '
| - Folosirea gherghefului este nes ' RS e O =
i I5 cesara pentru ca fesitura pe care s . : Dintisors -
SR brodeazi sa fie bine intinsd si sd sg 14| WA A A o :
I poatd misca in masind dupa necesk = ' | ferpuidcudephinghis - ~
\ ' ' ‘ tateg tehnolpgiei de executie. _ 16| nAANNNANNANNNN | Serpitito.
([N '| Broderiile decupate sunt cusatug :
| feston pentru ornamentarea imbra ; Fig. 3.26. Tipuci de broderii liniar
r I i camintei pe bazd de desen. Aceasta&d 7 g L
116 cusiturd se efectueazd prin umples = .
RN T 3.3.3. CUSATURI ASCUNSE

rea desenului cu atd de brodat, dupt
care partea ce reprezintd negativu o M & .
broderiei se decupeazi, ramanand il  Cusdutrile mecanice ascunse se ‘executs ey : _
Broderia decupati se realizeaza il “UCrate. Aceste cusaturi se aplica la modelarea si impanzirea u o g %e:
masini speciale, care festoneazi del Sa4 Féentf;l ?ijalﬂblarea detaliilor produsului. - ' e
senul pe liniile stabilite pe principiil§ = “usaturile de modelare, numite pichir S S
masini de cusut zigzag. ' mézsgplm pentru dublarea unor detz-::lii. 220 o e di biaate
Broderiile liniare sunt cusatul utilize aﬁfﬂl‘a___de- mmpanzire (fig. 3.27) este o cusiturd ascunsa care se

feston pentru garnituri efectuate P® toxije mspemm d_nb_la_rea‘a doud sau mai multe detalii de materiale
cale mecanicd. Aceste cusaturi sui fata -mt;n;isfll stratificirii acestora. Cusitura de impanzire se formeazi
formate din linii de cusiturd d - loard a dublérii care indeplineste functia de material intd-
marimi si forme diferite pe suprd

- fata produsului brodat. Broderriiles

1or sau ir e : - - = :
i ﬁpeerglee ﬁlm Aceastd cusiturd se realizeazi cu ajutorul unei ma+
Peciale ; masing de Impanzit sau masing de pichir.

| ‘ I Fig. 3.25. Executarea broderiel aplicate.
II -
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cusdturi au forma unui lang si se pot realiza cu unul sau mai multe

Cusitura de impénzire se formeaza
_dintr-un fir de atd impletit de organele
lucratoare ale maginii. La formarea pasi-
lor de cusatura, stratul care reprezinta fata
produsului este prins partial de citre ac,
pe cénd stratul ce formeaza intaritura (du-
_ blura) se stripunge complet. in acest fel
segmentul din firul de coasere este supra-
fata interioard a dublurii (intariturii), iar
segmentul 2 se afld in interiorul materia-
lului de baza, fiind invizibil pe suprafata
acestuia.

Cusédtura de impanzire se aplicd la
stratificarea rezervelor, a gulerelor, a in
tariturilor la imbricamintea exterioard
pentru toate categoriile de purtatori.

Cusitura de asamblare (stafirul). Este
o cusiturd mecanicd ascunsa la care punc-
tele de coasere se formeaza in interiorul
straturilor de material si .pe dosul aces

) tora. Aceastid cusdturd este utilizata 1
confeétionarea imbracamintei la operatiile de coasere a tivurilor, prin
derea bizetilor la piepti, coaserea marginilor detaliilor etc.

Cusdtura stafir se poate realiza cu masina simpld de cusut prin
puncte de tighel sau cu masini de cusut ascuns care formeaza puncte
speciale de coasere. Pentru realizarea stafirului, la masina simpla se
ataseaza dispozitive speciale care indoaie sau fixeaza materialul pentru
coasere. <

Tronsportul materolelor

Fig. 3.27. Cusiturd de impanzire.

3.3.4. CUSATURI ELASTICE

Cusiturile elastice reprezinta categoria cusiturilor mecanice care
se intrebuinteazd la confectionarea imbracimintei din tricoturi. Acestt

fire de ata in functie de cusdtura care se formeaza (fig. 3.28).
Cusitura lant simplu. Se obfine dintr-un fir de atd alimentat P
acul masinii si impletit de catre un apucétor rotativ sau carlig.

| LI\ Tl

A A
—— ‘_-_""'.---'_“;.'E- "'

a . ] Y 4
Fig. 3.28. Cusatura in-lant.
© o — lant simplug b — lanf.dublu. T f SN F T S

Cuséatura lant simplu (fig. 3.28, a) are aspect i imy !
fatd, dar pe dos are forma unui lantisor. Pasgl acS:tetilg(}:fslétstllﬁpg‘epg
Jungime reglall_)ga de la 0—4 mm si poate fi utilizat la operatii, ca:
f.nsaﬂarea_c_lgfgh{l_o; in procesul prelucrarii, formarea garniturilor 'coa-
serea marginii $i asamblar'eg produselor. Cusitura are elasticitate mar;
si este usor deslrabiz!ﬁ; -M_a$i'nile' speciale, care executd aceste cusituri
funcfioneaza cu o viteza d-e coasere de 3 000—4 000° impunséturi/m'n’

Cusatgu‘a !ant cu doua fire. Este o cusitura elastici executatd cu d i
fire de {lta, din care unul este infilat la ac, iar celdlalt, la aptlcétor e
: Cwsa_turg__lar_lt -d_ublu (fig. 3.28, b) pe fata exterioara are aspe.ctul
tigl lului simplu, jar pe dos, forma de lant. Aceastd cusdtura, dato
rita .:_-;asngxtatzg% rldlpc?te, este utilizata la opei*atii, de in‘cheia"'t si’ asamj_
blat imbraciminte din tricoturi. Pasul cusiturii are o lungime re la-
bild .‘9"? !_a 0 la-_i__ mm, in functie de tehnologia operatiei ce se exemglté_

Cusatura lant du_blu se obtine cu ajutorul unei masini speciale
pentru cusut tricoturi Aceastd masind are o vitezd de " coasere d
2 OOO—SVOO_Q_.i‘,mpgnsaturif.mi-n. si este aplicati la operatii de ih‘t-:heia't. ;

Cusgtyra Iant cu trei fire (fig. 329, a). Este o cusaturd mécahic’
cu elast_natabe mare, utilizatd pentru contectionarea imbricidmintei di d
tricoturi. Aceastd cusdturd se formeazi din trei fire de ata ldi'nl'cnl'n
q_oga.lg acele 1: si 2, iar al treilea la apucitorul 3 pentru' aco eri; :
ma-;:gxﬁlar Cusaj:ura cu trei fire are aspectul pe fatdi la fel pcu ?31
cusaturii tighel in paralel, iar pe dos, aspectul de zi'gzag. Se executd
cu masina pberde-c, care functioneazd cu doua ace si un apucitor. Pa-
sul cusaturii este reglabil, de la 0 la 4 mm, in functie de op‘erafia 1
care este utilizatd. Magina Uberdec are o vitezd de coasere de 3 50(2)1
p_a.ngcla ?tOOO impunséturi/min. . '

- Cusdtura cu trei fire este utilizata . eq tivuri i ire
rés"er(c:)i‘tuvrtii lenljeriei si, la montarea elzs‘zﬁzucl%?s?;efivt:l;? LU e

Cusitura lant cu patru fire (fi cusdturs ics
utilizata la confectionarea imbrécar(rfilrglie?'g?ﬁ g{cﬁfﬁ sa S

Cele patru fire de coasere sunt infilate astfel: firele 1 si 2 sunt in-

filawt-e la acele masini, firul 3 la apucdtor, iar firul 4 la depunétorul

2 Fata cusdturii
- b
T Fi o e
™ : ig. 3.29. Cusituri in lant cu trei si patru fire :

c mg o
4 — cusatura cu irei fire; b — cusi: re c atru fire.
i H Usdidre s} 1




9000—4 000 nasturi cusufi pe schi
aceasta fiind in functie de tehgﬁlog-i;l g:f-:
serii §i de calitatea nasturilor de cusut,
Procesul. de coasere a nasturilor cu
picior se realizeazd de catre organele de 4
lucru ale masinii, cum ar fi: acul, apucé-
torul, ﬂx_.ai_:OruI de nasture si material
precum $i alte organe ajutatoare. =
Couserea mecanizatd a nasturilor. (fig.
3.31) se executd in doua faze de lucru. In a
prima f;a'zé se coase nasturele prin pro- £ ' 2
cedeul clasic prin fixarea acestuia pe locul W
de coasere, dupa care se intéreste piciorul X
nasturelui. J 0P\ \
Pentru coasere, nasturele I se intro- Pi=siili
duce in falcile fixatorului 2, ‘dupa ce a QI
fost introdus produsul 3 la care se face ol
‘coaserea.. Pentru asigurarea lungimii pi- Z
ciorului, este prevdzut largitorul 4, care /2
e firele depuse la inaltimea necesara 7 : 2
T gm;o;__l-_llui. Dupa formarea picio- %7
p’aﬁt‘a:ste;;?fzat in pozitie orizon- b
lé pentru a se intéri prin rularea firelor g, -
oioral 5. Fixarea pfn e ;g:llt‘:z Fig.” 3.3t. Coaserea mecanizati a
face c;._;“qnlid;spozitiv care poate fi T 40" coamere pr:::tu:ealuL i i
fix ma$ma A tn practica . , isd ; b — rularea firelor
s mm;eape;gﬁ) rﬁausiex;?qéc% galllgior se folosesc. doud masini: una pen- .
‘care functioneazd separat si sunt deggrvtf; xliﬁga(igﬁﬁﬁgﬁggmw

e
o

LI
DO

\
=

Fig. 3.30. Cusiturd [ang cu nous fire.

de fir. Aspectul cusdturii cu patru fire este: diferit in sensul ca, pe
fata are aspect de fighele in paralel, iar pe dos, aspect de cusdtura i
zigzag. La aceasta cusatura, firul 4 are rol de fir de acoperire a man
ginii materialului impotriva destrémarii. Lungimea pasului de cusatur
este variabila de la 0 la 4 mm, iar distanta intre cusaturi este d
4—8 mm. : =

Cusatura cu patru fire este utilizata la coaserea tivurilor, la intros
ducerea elasticului, montarea de cordoane si la alte operatiuni similarg

Cusatura lant cu noua fire (fig. 3.30). Este o cusatura elastica apli
catda la confecfionarea imbricamintéi din tricoturi. Aceéasta cusatugs
este formatd la o masind speciala, denumitd Flatloc, care functioneaz
cu noud fire de atd. Cele noud fire sunt infilate patru la ace (1, 2, 3 si 4
patru la apucitoarele care nu se vad in figura, iar firul 9 are functi
de fir de acoperire a marginii cusaturii. Firul de acoperire este tras d
catre prinzatorul 6 prin fata acelor si apucatoarelor pentru a se implé

cu celelalte fire.

335, COASEREA MECANIZATA A NASTURILOR Sl A ACCESORIILOR
DE INCHEIAT o

Coaseérea mecanizatd a nasturilor se face cu masini care functi
neaza cu un fir de atd si formeaza cusitura prin inlantuire.

Nasturii- cusuti pe cale mecanizatd se pot monta la imbracam: n
prin coasere simpla sau cu picior, La coaserea simpla acul masil
transportd firul de coasere prin fiecare orificiu de trei cineci ori, 1
la terminarea coaserii executa doud—trei impunsaturi in plus penl
ntirirea cusaturii in loc de formarea nodului. ;

La coaserea cu picior, procedeul este asemandtor coaserii simj
cu deosebirea ca firul de coasere se depune cu o lungime mai mé
pentru a se forma piciorul nasturelui. Apoi firele se intaresc cu fir
ata, pentru a fi mai rezistente la solicitari. :

" Masinilesde cusut nasturi functioneaza semiautomat, iar operdl
rul intervine numai pentru alimentarea masinii cu produse si nash

I LY
|
b

b

" pentru coasere. Productivitatea masinilor de cusut nasturi este —
58 ; e




jpalele utilaje ale industriei de confectii . .
clipe = “ h : wizut i ‘
cestora conform ,,Cod 41‘2 sentru majoritatea utilajelor s@t‘ievaﬁri | G ol
e ct;ail' f:)ﬁrente de gradul I si numai utilajele pPe ‘
= ey il o
revizii tehnice si repar

> _ dul I si reparatii
: -4 reparatii curente de grad ; |
tratament umidotermic ""“pmﬁi !‘:}I;;'rmtﬂ ca, in general, la masinile de :
e o

si normele de reparatie ale I] 6
I

L Masinia simpla de cusut reprezintd utilajul Principal in fntreppine
capitale. De asemenea, este 4 se acorda timp de stationare, de—' | derile de confectii, Este intrebuintata la majoritatea operatiilop .digp;#;_ .
. put si la unele utilaje mal P de rezerva cu care se pot inlocud cesul confectionarii datorita cusiturii clasice pe care o realizeazy,
cusut o tilaje : 3

inderile dispun de u %
oarece .mtr?pn.ndep -

In industria de confectii se folosese o diversitate de masing <
care pot fi clasificate in functie de diverse criterii astfel: T Tu Simple,

In functie de destinatie:

— masini de cusut industriale;

— masini de cusut casnice.

In functie de modul de actionare: '

— masini de cusuf mecanic;

— masini actionate prin pedali: '

. "— masini actionate manual.

l[' i : In functie de forma suveicii:
. ' ‘

5 i
utilajele scoase din productie pentru reparati

— masini de cusut cu suveica retunds;
: o — masini de cusut cu suveica lungi;
i : - — masini fard suveicd (cu apucitor). S
It - . In functie de migcarea apucdtorului:
i

; — magini cu apucdtor rotativ:
| — masini cu apucétor oscilant. ;
‘ : In functie de numdrul firelor de atd, m
) ; -3 fi cu: doud, trei si patru fire de ati.
, b In functie de forma cusdturii:
j ' — mMmagini de cusut cu tighel simplu; ,
il ‘ J : — imagsini de cusut cu doud ace in paralel; : ﬁ
{ J

A

aginile de cusut simple pot

| — masini de cusutin zigzag.

6.1. MASINA DE CUSUT TIGHEL SIMPLU

i - 6.1.1. MASINA SIMPLA DE CUSUT

. Masina simpla de cusut este utilizatd pentru executarea cuséaturi-
lor tighel, formate din doua fire de atid montate unul la ac si celalalt la
suveicd. Aceastd masind este actionatd de un motor electric cu puterea
P dela 0,25...0,4 kW, asigurdnd o viteza de coasere de la 2000 pani la
6000 impunsaturi/min.

Intreprinderile de confectii din tara noastrd sunt dotate cu masini
simple de constructii variate, ca: Metalotehnica si Super de constructie
romaneasca, PFAFF Diirkopp si Singer de constructie germand, NEECHI
- italiand, Minerva cehoslovacd, Lucznic polonezi ete.

. Pentru studiul de fati se adoptd masina Metalotehnica clasa C 4—310,
fiind o masind noud si-modernd cu viitor pentru industria confectiilor

8 — Utilajul si tehnologia meseriei, cls. IX—X : 113




din tara noastra. Aceasta
masina este diversificata
in mai multe subclase.
Masina clasa C4—310
(fig. 6.1) functioneazd cu
o viteza de coasere pana
la 5500 impunsaturi/min,
realizand o cusatura din
doua fire de ata de ti-
pul 301. Magina clasa C
4-310 functipneazd cu ace

citre un dispozitiv prevazut eu arc montat in in ] |
Pe corpul maginii este montat bobinatorul de fir 15 care asigurd depu-

tip 1355, avand finetea
de 100 pentru materiale
groase si 80 pentru ma-
teriale groase si de la
comandata este de Nm
54/3; 48/3; 85/3 si 100/3.
Cusatura  realizatd
are pasii reglabili de la
0 la 3,5 mm pentru ma-
teriale subtiri. Puterea
0 la 4,5 mm pentru ma-
teriale subtiri. Ata re-
motorului de antrenare
este P — 04 kW cu o
turatie de 2800 rot./min.
Gabaritul mesei de lucru este de 562 mm latime si 1100 mm lungime. Ca
parti principale se deosebesc: masa de lucru 1 care sustine corpuk 2 ce
fncorporeaza organele de lucru si mecanismele de functionare.

La masa de lucru, in partea dreapta, se afla montat suportul 3 ce
sustine bobinele cu fir pentru ac si suveica. Pe corpul masinii este mon-
tat vizorul de ulei 4 avand marcate nivelel 5 si 6 si orificul 7 prin
care se introduce uleiul in rezervorul central. La partea inferioara,
sub masa de lucru, se afld montat motorul electric 8, aflat in legdtura
cu cuplajul 9 ce transmite miscarea de Ja motor la arborele principal al
masini, Pentru cuplarea motorului cu arborele principal sunt prevazute
tijele 11 si 12. In partea dreaptd a corpului masinii se afla tamburul
gradat 13 prin care se regleazd lungimea pasului de tighel, iar sub
acesta este montati maneta de actionare 14 care serveste la coaserea
fnapoi. Décuplarea celor doud discuri de frictiune se face automat de

teriorul dispozitivului.

" Fig. 6.1. Masina de cusut clasa C4—310.

nerea firului pe mosorul suveicii. :
Rolul masinii simple in procesul de productie este de a realiza cu-
satura tighel necesard coaserii la operafiile de asamblare si fixare a

detaliilor de imbricaminte. Cusatura tighel este caracterizatd prin aspect

identic si dimensiuni egale pe ambele fefe ale materialului cusut. La
cusitura 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 saw tighel in zigzag. i gl - '
Cusdtura tighel simplu se formeaza din doua fire de ata care s€
depun pe ambele fete ale materialului de cusut. Cele doud fire se im-=
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Fig. 6.2. Formarea cusiturii tighel.

pletesc prin puncte de legituri
LES > legdturd care se formeazd pe mij P
B et e ot g
Tabeidl sieop op. . Bscare aro lungiine varfabil3 de Ia 0 e bl
de aceea sepuftliliizt: caracterizat de o cusdturd cu_elasticitate L
= zd cu precddere la coaserea imbricimintei din fe-

Cuséturile in tim urtirii se : e \

B binica & preveni mpegi purtdrii se vor intinde la operatia de incheiat

Formare dturii i s
fixarea si tr;nsc;cfriﬁim;n t;gh;el' (ig. €.2) se realizeazi prin prelucrari ca:
~ cesul de coasere se execa:zfér 12:11:11: » precum si coaserea propriu-zisi. Pr o-
| fazedelueru: oud fire de af si cuprinde urmatoarele

e f — 'l 3 = y = L. - . L
aza I (figg. 6.2, a): acul patrunde prin straturile de material si

o ;-ﬁnpreunfé cu firul fqrmea_zé bucla pentru impletire;
M éi. 7 ir‘E:;g a I{-a (fi. 6.2, b): apucatorul prinde bucla formati de ci
£ i $oa1;11in Jurul suveicii pentru impletirea cu firul aces‘ti' e
_.— faza a Ill-a (fig. 6.2, ¢): tragerea buclei 3
. (fig. 6.2, c): tragerea buclei de pe apucitor de citre
— faza a IV-a (fig. 6.2, d): debitorul firului tensioneazi firul de la

ac si se realizeaza {ra B ST e
- cusut, salizeazd tragerea legdturii pe mijlocul grosimii materialului
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In final, cusdtura trebuie si aibd legdturile’ formate pe mijlocul
grosimii straturilor cusute, astfel Incdt acestea sa fie ascunse in inte-
riorul materialului. i

Abaterea de la aceastd conditie tehnicd constituie o dereglare in

* functionarea masinii.

Tighelul simplu este utilizat la diferite cusaturi, dintre care cele mai
importante sunt cusdturile de incheiat, fixat si bordat.

6.1.2. ORGANELE DE LUCRU LA MASINA DE CUSUT

Organele de lucru ale masini 'de cusut sunt cele care participa direct
la formarea cusiturii. Aceste organke, care, in timpul coaserii, vin in
contact direct cu firele de ati sau materialele cusute, sunt descrise in
continuare. 2

Acul (fig. 6.3, a) indeplineste rolul de a transporta firul prin stratu-
rile de material si de a forma ochiul pentru impletire cu firul de la
suveica. Acul este format din butucul 1, care se monteazd in tija-su-
port, tija 2, varful 3, previzut cu orificiul 4 ce conduce firul, santurile
5 si 6 cu rolul de a proteja firul in timpul coaserii. Dimensiunile acului
difera in functie de finetea firului de atd, de finetea materialului de
cusut si de operatia ce se executd. In general, acele utilizate la masinile
de cusut au urmatoarele dimensiuni: lungimea totald de la 35 la 50 mm,
diametrul tijei de la 0,55 la 2,1 mm, iar lungimea orificiului prin care
trece ata de cusut de 1—2,5 mm. Finetea acului este datd .prin gra-
dul de subtirime si se exprima jin sutimi de milimetru. In industria
confectiilor din tara noastra sunt utilizate acele de masini avind fine-
tea de la 70 la 150, crescdnd din 10 in 10 sutimi de milimetru.

Conducitorul de fir (fig. 6.3, b) are rolul de a conduce firul de la
ac si de a-1 tensiona dupa ce a fost impletit cu firul de la suveicd. Con-
ducatorul de fir I este montat in bratul debitor 2 al mecanismulu;. in
functie de numaérul firelor de atd de la ac, conducatorul de fir poate fi
previzut cu unul sau douéd orificii.

Apucatorul (fig. 6.3, ¢) indeplineste functia de a prinde bucla for-
matd de ac si de a o impleti cu firul de la suveicd. La masina simpla,
apucitorul efectueaza doud rotatii pentru fiecare, rotatie a arborelui
principal, in care: lg prima rotatie prinde bucla si o infdsoara pe su-
veicd, iar la a doua rotatie iese din bucld si merge in gol. Ca parti com-
ponente, apucitorul este alcdtuit din: corpul 1, carligul de prindere 2
si locasul 3 pentru montarea pe axul suport.

Suveica (fig. 6.3, d) are rolul de a purta firul inferior si de a-l ten-
siona pentru formarea cusaturii. Ca parti componente, suveica masinii
este alcituita din corpul I, locasul 2 de stabilizare in carcasd, suportul
3 al bobinei cu fir, dispozitivul 4 de tensionare a firului si portita o
pentru asigurarea paraleld cu arborele principal al masinii. .

Transportorul (fig. 6.3, e) indeplineste functia de a transporta ma-
terialul in timpul coaserii, fiind compus dintr-o cremalierd dintata I,
previzutd cu doud sau trei randuri de dinti, suportul 2 al eremalierei si
locasele 3 de montare in suport. Pentru transportarea materialului,
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i:lg. 6.3. Olga 1e de lucru fa masina de cusut :
¢f = Cl=f — conducdtor e 5 =3 [ - ei — tr rtor ; = ruse de are.
b d r de fir; ¢ apucdtor ; d suveicd ; e transporto - picioruse de fj
i X,

f.ransportoru[_ efectueaza o miscare complexa com
mtarl?ic?Oborglm $_i retragere, de unde ciclul este reluat
o t:.‘?ira‘? (ftlr%- 6.3, f) este organul lucritor cart preseazi straturile
fo e pel _ ns&ortor In vederea realizirii transportului. Ca parti
e ,m}:: Ciorusul este aledtuit din talpa 1, montata la supor-tgl 2
i Prin care patrunde acul si locasul de montare 4 pri .

5 _ prin care se

pusd din: ridicare, ina-
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Piciorusele pot fi diferite tipuri, in functie de cusiturile ce se
realizeazi in procesul coaserii. Astfel, se deosebesc: piciorus simplu I,
piciorus, cu articulatie II si piciorus cu rola II1I.

Piciorusul simplu are talpa si suportul dintr-o singurd piesd, fiind
lipsit de mobilitatea necesard _presérii materialului.

~ Piciorusul cu articulatie are talpa articulatd la suport, ceea ce per-

mite o bund presiune a materialului, atat pe straturile simple, cat si pe
straturile cusute cu denivelari.

Piciorusul cu rold are in locul tilpii o rold de presiune care reduce
tensionarea stratului superior in timpul coaserii.

Toate organele lucridtoare ale masinii de cusut sunt actionate prin

. mecanisme care le stabilesc functia si felul migcarii.

\

6.1.3. MECANISMELE MASINII DE CUSUT

Masina de cusut este previdzutd cu mai multe mecanisme, in func-
tie de organele lucritoare pe care le actioneaza si de rolul acestora in
procesul coaserii.

Mecanismul acului (fig. 6.4, a) primeste miscarea de la arborele
principal, si prin organele componente, o transmite la ac. Ca parti
componente, este alcituit din: arborele principal 1, pe care este mon-
tatd roata de curea 2 si volantul 3. La capitul opus al arborelui este

montatd manivela frontald 4 cu contragreutate 5, care este in legdturd

cu biela 6. -

Prin butonul de maniveld 7 se face legitura cu biela, iar la capatul
inferior este articulatd cu tija 8 ce sustine acul 9.

. Tija 8 este montatd in ghidajul 10 care ii permite acului o miscare
fara devieri laterale. ;

Pentru actionarea acului, migcarea se transmite de la arborele prin-
cipal, fiind transformatd din miscare de rotatie in miscare de- trans-
latie. In ciclul unei misciri, acul efectueazd o cursd lucrdtoare si o
cursid in gol. Cursa lucritoare se realizeazi atunci cind acul se gdseste
in materialul de cusut, iar cursa in gol se efectueazd atunci cédnd acul
este in afara materialului de cusut. '

In ciclul unei misciri complete, acul trece de doud ori prin viteza
zero, care este consideratd punct mort. Cele dou&d puncte moarte sunt
situate la terminatia tiscirii de translatie pe care acul o executd. Punctul
mort superior este considerat punctul de la’terminatia cursei acului in
miscarea de ridicare, cind pentru a se intoarce isi schimba. sensul mis-

,cdrii. La capitul inferior al cursei, -acul efectueazd o noud oprire in punc-
tul mort, inferior pehtru a se intoarce in miscarea de ridicare. In cadrul
miscirii, de ridicare $i coborire, acul realizeazi cursa lucrdtoare prin
care stripunge materialul si formeazi ochiul pentru impletire cu firul
de la suveica. i
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Fig. 6.4. Mecanismul aculuj :

schemi ci ica; i
ma cinematicd ; b — diagrama spatiului parcurs de ac

ay—

Valoarea -spatiului S : .
5 , a vitezej i o
calcula analitic sau se reprezinti grel-aﬁvc?l ¥ accede;a,uel a de la ac, se pot

Pe cale analitics se determini cu relatiile:
S =7(l — cos ) - L gin2 o
4 9 & Y

in care:
p

7 este lungimea manivelei ;
- ¢ — lungimea bielei :
o« — unghiul de rotafie a manivelei arborelui

V=0 - r((sinﬁ\oc—]—.'LSin%)
A 2..l i
1n care: . : -

o este viteza unghiulard a manivele] de pe arbore :

= ot rfoon 4 2 ost]
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Dimensiunile organelor folosite in calculul cinematic al acului sunt:

r— 18 mm; 1 — 48 mm; n = 2800 rot/min.

Pentru determinarea pe cale graficd se parcurg . urmétoarele etape
fig. 6.4, b): : :
e — se)traseazé un cerc cu centrul in A, avand raza egald cu lungimea
manivelei mecanismului arcului r; '

— se imparte cercul in 12 parti egale’ si se' prelungeste- axa verti-
cald in jos; :

— pe axa verticala ce trece prin centrul cercului, se misoara din
B o distantd egald cu lungimea bielei mecanismului notindu-se punc-
tul O; '

— din punctul O se traseazd o axa perpendiculara pe OB care im-
~ preund cu verticala AO prezintid axele de coordonare ale diagramei;

— pe axa oxizontald, in dreapta punctului O, se masoara in conti-
nuare o lungime a cercului care se imparte in 12 pirti egale;

— pe verticala din O se stabilesc punctele in care se afla capatul
inferior al bielei, cand capatul superior al acesteia trece prin punctele
i '| ce impart cercul in parti egale; J

— din punctele stabilite pe orizontala O—12 se ridica - perpendicu-

| .
| ].arel; 1
‘ - —— din punctele determinate pe verticala OB se duc perpendicu-
Iy lare spre dreapta, care vor intersecta cu verticalele de pe O—12;
— se unesc intersectiile acestor drepte (orizontale si verticale) cu
i o linfe continud care va réprezenta diagrama spatiului parcurs de cd-
tre ac.

1

J: daci se introduce in calcul viteza unghiulard o care se obtine din re-
latia: )

| .

! _fm

Il 60 30

Mecanismul debitor de fir actioneazd conducatorul de fir si se com-

pune din: dispozitivul conducatorului de fir si dispozitivul de tensio-.

| nare a firului. Dispozitivul conducatorului de fir poate avea constructii
"| - diferite In functie de viteza masinii si de intreprinderea constructoare.
: Dispozitivul cu tije si articulatii (fig. 6.5,0) este actionat de la ar-
i borele 1, prin manivela 2 si bratul debitor 3. Acesta este prevazut cu
ochiul conducitor 4, care conduce firul la ac. In miscarea sa, bratul

tensioneaza firul de la ac.

poate trasa cu ajutorul sabloanelor §i se procedeaza astfel:

CO — 33 mm §i 0’0 = 52 mm;

AB—18mm apoi se imparte in 12 parti egale ce se noteazadela0...
__ in functie de punctul A (care reprezinta pozifia arborelui pri

mm §i 0O pe verticald = 26 mm,
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Kl Pe aceeasi diagrama se pot reprezenta viteza §i .accelerafia acului’

debitor este condus de tija 5, articulatd prin surubul 6. Conducatorul
.de fir executa miseiri complexe prin care alimenteazd acul cu fir si

Miscarea conducitorului de fir este o miscare complexa, care Se

__ se construieste din carton, un sablon cu dimensiunile triunghiu- =
lui ©’CO avand laturile brafului debitor de fir, astfel: O'C = 25 mm;

 — se ia un punct A care va reprezenta centrul unui cere cu raza

cipal al masinii) se stabileste punctul O astfel: AO pe orizontala = 19,6

1 LR e S i !
e . .Fig_. 6.5. Mecanismul debitor ‘de fir: o WG~
| 0 = dispozitiviéu tije si artitalatil s b ' fhori ‘ :
|l tc!ldud:fONJUI. de fir; c — disp(;zitiv_ :,:ai?ﬁf?@‘? g
||| s | ; — dispozitiv cu cami si tambur., = 41
| [}
i ’ l
3 ‘\ l
1 I
| o
W l . '
¥ \} !
(. : | /
| 2 '
/
o "';
¥ 2 7 7
' : 3|0\ @ 2’\ )
» E'_ g 4 g - :{ | y
' B o' . i
) | oy A g 1
67
‘. v 8 7 6 \ | =
0
3 g ! .
P 7 g | 1w
2 i
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_ 8
| Gk 0° |30° |60° 190° 126 |156° 360° | 210° | 240" ;
. \ LT : T e
Al \39) ' =
Il ;
2(10) - A i |
_ 101 _ : \
' 0(12) ) = ’
| ¢ T2 F ¢ 5 6
i/ - 4 : :
‘ s 8 9 101 12
I
w =
4 ) §

. - —Se traseaza un arc de ce ' ~ .

. Se va 3 i V= cerc cu raza O’C 15 ¢ - . A

' V«'_:t_ (iep-l;]sg._. _p_l-mctul ¢ si o dreaptd Vérticalgg;lﬁncieimm! ke b
g p o e mmparte cercul cu raza AB in 12 prfi egale nume il
- dela 0 1a 12; : : parti egale numerotandu-se
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— pe o axd orizontald se marcheaza lungimea cercului desfasurat |
|

care se imparte in 12 parti egale numerotandu-se cercul desfisurat in

grade; _

— pe arcul de cerc cu raza O'C se asaza triunghiul cu varful C,

I far cu varful B, succesiv in punctele care impart cercul descris de ma-

il nivela AB. Pentru fiecare pozifie a trivinghului va rezulta o pozitia a 1
i conducitorului de fir F pe planul desenului care se noteazd de la 0 la

) 12.

J Diagrama traiectoriei conducitorului de fir (fig. 6.6, b) se obtine, |
- prin unirea punctelor descrise de conducétorul de fir F care aratd spa- ‘
tiul i pozitia parcursd de acesta pentru fiecare 30 grade rotire a ar- (|

H: i borelui.

!

143 5
'|( - . Pentru a studia corelatia dintre miscarea conducitorului de fir si il
' miscarea acului, se vor trasa diagramele celor doua organe Jucratoare, |
|' o avand acelasi punct de pornire la diagrame. _ | | Flonie.7: M
il Pentru aceasta, din punctele care fmpart cercul in 12 parti .egale, g :%i-ﬂ ;7 Mecanismul suveicii :
E|| ¥ reprezentate pe axele x si 9, se traseaza perpendiculare ce vor deter- ' ispozitivul apucktorului ; b — dispozitivul suveici.
n mina puncte de intersecfie prin care Vor {i trasate diagramele spatiului |
g parcurs de cele doud organe lucrdtoare. Prin masurare pe diagrame se e ‘
. i/I determina spatiul parcurs de catre fiecare din cele doua organe lucra- aibd tensiune redusé'-pen.tm A ATy LT T s
I tgﬁe (af:)ul slx ce;;du_c;lbor;lll de fir) pentru fiecare arc de cerc parcurs de g“vﬂillg c;:sut fara a se rupe ﬁraucie d%eif?;ig s_co&terea din masind a pro
ciitre arborele princi 1 masinii. _ 1l de tensionare a firului este prevs ere. In acest scop, la dispozi-
' : Dispozitivul cu culisd (fig. 6.5, ¢) se compune din arborele princi- curile intre ele si redj::gui:;;fgls?er-m:ev{?‘fu'ta o tija care dm%a;?eigpgf;‘
N pal 1, manivela 2, culisa inelard 3, bratele 4 si 5 ale parghiei duble, ' Mecasiisinblysacaien 5 presiunea asupra firului de coasere,
' 'I conducatorul de fir 6 si articulatia 7. Miscarea de rotatie a arborelui’l = torului si dispozitivul ;5“-- (fig. 6.7), este compus din dispozitiva] ey
I este transformatd in miscare de oscilatie de catre manivela 2 si parghia ‘ A o Vvelcll, 1 pozitivul apuca-
A dubld. In acest caz, conducatorul de fir efectueazd o miscare de oscila- | cipa.l‘[:;‘s??‘zm?’m apucatorului (fig. 6.7, a) se comy p
i tie, deplasanduj-se pe un arc de cerc cu raza determinatd de lungimea S = 4, Acegmpepﬁafcsunt montate roata ae.curegor;lpigféxium o |
g bratului 5 gl parghiei duble. . B ihiermedian - “ureaua 6 si tamburul 5 nul 3 ai ul '
Il Dispozitivul cu camd $i tambur (fig. 6.5, d) este compus din arbo- - ‘ ta dintats § épe_cal_'ﬁ sunt monta
| l rele 1, pe care sunt montate tamburul 2 cu profilul de cama 3. Prin pucatoru ngreneaza roata 9, |
| P 2 =¥n o | ! 0Pu111.$1carca
| parghia 4 si bratul 5, conducatorul de fir 6 primeste o miscare com- principal I antren casa suveicii. r
| \, plexa. Pentru acfionare, parghia 4 si braful 5 sunt puse in miscare de lui. Pentru inde'n]?a?ﬁ. arboz‘-ii_? si |
“. { citre profilul camei 3, prin rotirea tamburului 2. La acest dispozitiv, tatii pentru ﬁecag nirea functiei sal |
| conducitorul de fir se deplaseaza atat pe verticald, cat si pe orizontala. ‘zatd prin rapo tuf ciclu de migcar
{ Dispozitivul cu cama si tambur este folosit la masini ce functioneaza  rotile ﬂintatép?g? 1l transmisiei la '
Y : cu turatie redusd, cum ar fi: masini de cusut | tru fiecare r tj‘- 9. Astfel, pen- '
il A ; pernite, montat intérituri la piepti ete. | principal, ac m:g-*m;sa : glrgo:f:gi
' . tra-

Dispozitivul de tensionare a firului - bungere a materi
| _ un; materialului, formand

(fig. 6.6) realizeaza tensionarea firului supe- S o bucli de impletire, n 1
' = . acelasi

()
|'§ X : e . gy 7
| rior in timpul lcoaserii. Este compus din dis- | timp. apucite P
| * curile 1 si 2, care preseaza firul de ata. ;;_.miﬁﬁgﬁ P d;:é:%ﬁl-- efectueaza dous
- | - Discurile sunt montate pe surubul pre= S prima rotati tie, din care, in i
- zon 3, incorporat in carcasa 4 ce reprezinta. Y infisoars i e, prinde bucla si o "
corpul maginii. Presiunea discului asupra 3 doua mjs_lu”ﬂ Suveicll, iar in :
firului de atil este realizatd de catre arcul B pentry g v e |
L= U inirea urmé— |

elicoidal 5, care se afla sub presiunea regla- o _ _
bild a piulitei 6. - ¢°are,°‘,‘__ acul si bucla sa.
Tensionarea firului trebuie realizatd el Dispozitivul suveicii are ca

- perioada functiondrii masinii cind se exes 14 A géin tlu;cr alor suveica (fig. 6.7, b).
Fig. 6.6. Dispozitivul -de tensio- cutédc_oasere'a. Lfa 'O]?r"gea lma$m11 S-ibm Pe'é, -éasé' ssse;?ll élﬂtl‘oducé intr-o car-
firului. rioada pasiva, firul de la ac tre uie S& | i g montata i =

R DASEYR, _ - apucétorul. e e ura

) |

_ Fig. 6.8. Mecanismul transportor. " ']'
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Mecanismul transportorului (fig. 6.8) care deplaseazd ritmic stra-
turile de material din fata spre spatele masinii. in cadrul acestei functii,
transportorul efectueaza o miscare complexd, in care se ridicd deasu-
pra placutei, inainteaza si transporta materialul, coboard sub nivelul
placutei si apoi se retrage dupa care ciclul se reia.

Mecanismul transportor este compus din dispozitivul miscarii de
ridicare si cobordre, de inaintare si retragere, dispoztivul trapspor}-
torului propriu-zis si dispozitivul de reglare a pasului de tighel. Pentru
a realiza transportul materialelor in procesul coaserii, cele patru dis- ‘ v
pozitive ale mecanismului transportor sunt sincronizate. ; '

Actionarea transportorului se face de la arborele principal 1 prin [
rotile si cureaua dintatd 2, 3 si 4, care pune in miscare arborele 5.
Acesta, prin excentricii 6 si 7, montati pe colierele 8 si 9, acfioneaza
parghia 10. Capatul opus al parghiei este sprijinit de balansierul 11,
_montat fix pe axul 12 impreund cu balansierul 13. Parghia 10 are ro-
lul de suport al transportoului 14. Acesta, in timpul coaserii, executa
’ o miscare complex, formatd dintr-o miscare de ridicare deasupra pld-

] cutei acului, o miscare de inaintare, transportand materialul de cusut,
| o miscare de coborare sub nivelul plicutei si o miscare de retragere in
1 pozitia de repaus, din care, apoi, isi reia ciclul. Pentru reglarea pasului
i de tighel este previazut tamburul gradat 15, prin care se fixeaza lun-

gimea pasului de coasere. Pe suprafata tamubrului este prevazut pro-
{ . - filul 16 in care lucreazi bolful 17, montat pe axul 18. Acest ax sustine
i ; maneta 19 si manivela 20 prin care se pune masina in pozitie de coa-
[ sere inapoi. De la manivela 20 prin biela 21 si bratul 22, este pus in
miscare axul 23, care sustine sistemul de rame cu axe 24, aflat in lega-
| tura cu manivela 13 si cu biela 25. Prin acest sistem de rame actionat

o

I de 1a manets 19 se obfine coaserea inapoi, necesara la intarirea cape- S  ©° dispozitivul piciorusulyi ; b _F;igs'pfz;z'v ':'::;’,“Sm“' piciorusului :
| h telor cusaturii. J lonare cu genunchier ; ¢ — dispozitivul detensionari; firului,
§ Mecanismul piciorusului (fig. 6.9) are ca organ lucrator piciorusul Dispozitivul detensiondri iyl
,H] de presare pe materialul de cusut. Acest mecanism cuprinde dispozi- N nstonary firului (fig. 6.9, c) est .
N tivul piciorusului si doud dispozitive de actionare prin care se face ridi- ‘ catre parghia 14. 20 este pus in functiune
" B . carea sau coborarea pe material. ' - - Aceasta actioneazi parghia dubls 15 s ti4 et
i Dispozitivul piciorusului (fig. 6.9, a) este previzut cu piciorusul 1, - discul 17 realizand astfel reduc a 15 sl tija 16 care indeparteaza
|| ; montat pe tija 2..' La partea -W_quarﬁ a tijei este montata _pﬁrglﬁ-a 3 ,d? la ac. Slibirea St aerea si eliminarea presiunii asupra firuluj
i care este_.actm?nata- de cama 4, fixatd pe un ax suport _‘im.plu'e-‘lmé cu ma- In momentul cand est reului-disc asupra firuluj de ati are 1
f ! neta 5, si activate de catre operator in f_unc_l;ze de necesitati. Presiunea ducerea maters - e ridicat piciorusul Pentru scoat o8
i piciorusului pe material este realizata de citre arcul lamelor 6, cu po- : ?rlahﬂm sub piciorus in vederes ¢ EFRasal nter
l sibilitati de reglare a presiunii prin surubul 7. ' Lk, N Bobinatorul de fir este folosit it
Actionarea piciorusului de presare mai poate fi realizatd cu un dis- |} Icdrcat botine cu fj Remtl

pozitiv special pus in functiune cu genunchiul de cétre operator. I de atd necesar su-
Dispozitivul de actionare cu genunchier (fig. 6.9, b) este activat de Bobinatorul masj i
ciitre operator cu genunchiul piciorului drept. In acest sens, genunchie- S g oo ul masinii C 4—
! rul 9 este montat pe bratul 10 care, impreuna cu manivela 11 sunt . S §at de catre
sustinute de axul 12, La actionarea genunchierului de catre operator se -‘J-._.v a$1{111 printr-un siste
_| rotesc cele trei organe de masind ce trag tija 13 cdtre partea dreapta = Deazd prin frictiune.
a masinii. Prin aceasta miscare este antrenata parghia dubld 14 care Ti- CoMporeaza organele de t isi
dica parghia 3 si tija-suport piciorus. Revenirea genunchierului- in po- S nismuluj este € transmisie ale meca-
zitia de repaus se face de catre un arc de torsionare, montat pe axul 12. % -iéurvubur'l montat pe corpul masinii prin
Prin ridicarea piciorusului este pus in funcfiune si dispozitivul pentru S . ; . eﬁ2 $i 3. Pe suport se afli montat
detensionarea firului de la ac, care, prin distantarea celor doud dis: i ul 4 in"care se introduce rnosbrul 5
curi, realizeazd detensionarea firului. .are este depus firul de la suveics. In'éaff

R :
Veicii in timpul coaser

310 (fig. 6.10)
arborele Principal al
m de roti ce functio-
Suportul 1 ecare vi‘n—

Fig. 6.10. Bobinatorul de fir,
124 .
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tea dreaptd se afla parghia de presiune 6, fixatd pe suport prin articu-
latia 7. Pe corpul parghiei este montat arcul lamelor -8 care, deplasat . | £
pe mosor, preseaza firul in timpul depunerii. ' : ‘ . -
In componenta dispozitivalui se mai afld o serie de parghii, boluri ' = s A /' .
si suruburi, care asigurd cuplarea, decuplarea si functionarea dispozi- =
tivului. Decuplarea arcului lamelar de mosorul incircat cu fir se face
automat de catre un limitator care decupleazi bobinatorul de arborele H : E
~ principal $i opreste functionarea dispozitivului. : ‘ ;
. . ' | I
6.1.4: DESERVIREA MASINII DE CUSUT - i | ﬁ:s
i | / 15 =iz
In procesul de productie, masina simpla este deservitd de catre un 13 12
muncitor. Asigurarea ciclului de functionare in conditii normale este BIG;]. EF’]
. determinatd de o deservire, intretinere si lubrifiere corespunzatoare, ) AL 70| n
in conformitate cu normele tehnice de folosire a masinii. 7J }J'H U
Deservirea masinii. Pentru a fi utilizatd in procesul de productie 8 5
masina de cusuf necesita urmétoarele lucriri de pregatire: 52 Flg, 611, Dissoaits . |
—_ curatirea si stergerea de” scame si praf a corpului §i a mesei de ‘8 « Pispozitivul suveicii la masina cu dous ace si ¢
lueru; ace si doud garnituri,
__ infilarea firului de ata in ac; Proce _
— cuplarea motorului electric cu sursa de energie prin rotirea co- b simpla, cus‘fil de formare a cusdturii se sl
mutatorului; ) - - paralel si eosebirea ca formarea celor gealgzeaz% la fel ca la masma
__ infilarea firului la suyeicd si introducerea suveicii in magina: czinta o serie de asemindri si dageetin inctionale si organele de lucru
— verificarea cusaturii prin coaserea pe deseuri de material. : qoc ﬁ%?camsmy_z acului este format di e -
- Pentru coasere, materialul este asezat sub piciorusul de fixare dupa b m‘."? irea celor doud ace care sﬁni din aceleasi parti component
care se actioneaza pedala pentru functionarea masinii. Verificarea cu- dista ace sunt montate paralel in m‘m‘?ﬂtq_pe aceeasi ﬁjé_suport eé;'"‘
] -se uniformitatea si desi- Istantat’ intre ele egald cu distant; acelasi dispozitiv de prindere, éva;fé

-~ Masina de cusut cu douli ace este .3$_Bm5

saturii se face sub aspect calitativ, urmarindu
mea pasilor, aspectul estetic pe ambele fete etc.

6.2. MASINI DE CUSUT CU DOUA ACE

nitoare masinii simple de
cusut si se deosebeste prin numérul acelor §i al firelor de ata care
executa coaserea. Ca forma si parti componente, este asemanatoare
masinii simple, avand doud ace si una sau doua garnituri de suveica,
precum si piciorusul de presare despicat. :

Masina cu doud ace este construitd in doua variante: o varianta
care functioneaza cu patru fire de ata, avand doud ace §i doud garnituri
si o varianta ce functioneaza cu trei fire de ati, avand doua ace si 0

garnitura.

|Iﬁqntate pe rotile 7 si _gpecaa;bo;u.l_?s; 11. Garnitaril fate 2, 3, 4, || |
Montarea rotilor dintate si - € functioneaza paralel in plan orizontal _'.'

62.1. MASINA CU DOUA ACE SI DOUA GARNITURI
S sinii, precum si cel il 2ok

€ masini e Im §1 celelalte parti auxili

Mﬂim; ::lz susut o asemﬁg;‘igragﬁacg{sunt la fel cu

sina cu doud ace si doud R 1 aceste

mblat detalii l'aéc ace si doud garnituni este mtilizats la. i

2 marginilor la g a0 oaserea refilefilor de buzunare. 1.  la operatii de

produse si la matlasarea unor cip éﬁaéé%ggeilar&a dubli

‘ _ un tus u detalid,

Aceastd masind este utilizatd la operatii de coasere in paralel,
care ambele cusaturi au aspect identic pe cele doud fete ale materiall
luj cusut. Distanta dintre cusdturi este variabild, de la 5 pand la 40 mih

in functie de operatiile care se executa.
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" 6.2.2. MASINA CU DOUA
] ACE S| O GARNITURA - i

Masina cu doua ace $§1 ©
garnitura realizeazd doua cusa-
turi paralele, avand pe fata ex- B
tepioara aspect de tighele in pa- |
ralel, iar pe fata interioara aspect |

: 7 )
I VA 'J : de zigzag. Aceasta masina este
i ¥ b utilizata la operatii de confec- _|
l_-, _ g b tionare a gdicilor pentru panta-
,[ loni, bridelor, cordoanelor si altor
l | Fig. 6.12. Dispozitivul suveicii la masina cu operatii similare care necesitd

| - doud ace si o garniturd. - pe fatd cusitura tighel, iar pe dos,
’ cusatura de acoperire. '|

(LT,

Fig. 613. Dispe = b

- 913, Lispozitiv de preluat si stivuit de

Q= s I e kgl stivuit d vl

@ — placa montatd in spatele mesef; b — placa i'n:::;ltz I::u sult'e ;
antatd [ateral,,

i1

‘ Masina cu doua ace si o garnitura functioneazd cu trei fire de ata |
doua la ace si unul la suveicd. Cusétura obtinuta la aceastd ma-
decat cusatura tighel si poate fi utilizatéd la coa-
_ detaliilor din tesdturi croite pe bie. Maslna cu
I s doust ace si o garnitura este aseménitoare, atat constructiv, cat si Tune-
tional, cu masina cu doud ace si doud garnituri. Deosebirile care inter- |

vin la aceasta masind sunt la mecanismul suveicd, unde apucétorul fune-
tioneaza in plan vertical. Introducerea suveicii in garnitura se face din

infilate,
IF ‘ sind este mai elasticd
5 serea tricoturilor sau a

| :\l fatd catre spatele masinii si nu de la stdnga la dreapta ca la masina
. simpla. Sinii.
|, IR th ey L . a, b) est 2
Dispozitivul apucatorului (fig. 6.12) este montat pe arborele 1, fiind " masinii 2. Aceasts te compus din placa
: , actionat de arborele principal al masinii prin arborele 2. Transmiterea | = depune pe ;::::sta placd preif repereglse 3 Zine?bﬂé & montatﬂ pe masa
. i miscirii se face prin rofi dinfate conice, de unde miscarea ajunge 1a S} = o0 miscare de o ..?‘l Jutatoare 4. Pentru realizares == Tosamasinii o e
| apucatorul 3, prevazut cu carligul 4, care: prinde bucla formata de ac. una cu sistemul de atéii fransmisa de 1a un motop gfmt;_s;, pl:acfa exXecuta
onare sub masa masinii, ectric montat impre-

in clema 7 de pe tija 8, sunt asezate in serie pe
ta dintre cele doud ace este variabila in
‘care poate fi de la 1,5 la 8 mm, in

u Acele § si 6, montate
traiectoria apucdtorului. Distan

£l functie de distanta intre cusaturi,
functie de tehnologia coaserii. 4
Pentru asigurarea prinderii celor doua pucle de citre apucitor,
acele sunt montate la niveluri diferite fatd de placa masinii si de tra-
jectoria apucatorului. Astfel, acul din. dreapta este.mai sus decat acul din
stanga, facand posibila prinderea celor doud bucle in aceeasi rotatie.

s
r = iis
- Pozitiv penfru cusituri lungi, care se o

. ; ) timpul coaserii. De a5 e 1'30'1('51;1 $1i-:ne:-- de
) 1 ; ' este pre-

N U un mecanism, Pneumatic, avand functia

62§ DISPOZITIVE SPECIALE APLICATE LA MASINILE SIMPLE
cfia de a evacua detaliile

- .= DE CUSUT W cusute i 1
i - T e 8l ale stivui pentru operatiile rm,
) 2 : A opera ; = :
In procesul coaserii cu masinile de cusub simple, timpul consumas . gﬂmﬂ automat realizeazi cttfsd;tum e : :
o cerivatie unghiulard de pani la 300 ;"Illl lungimea de pana Ia 130 om 3

. este alcatuit din timp consumat pentru coaserea propriu-zisa si timp
! i consumat cu pregitirea si conducerea materialelor. -

Dintre cele doua categorii, timpul consumat cu pregatirea prelucrds
rii reprezinta 70—80u, din timpul total necesar coaserii. Penfru r

1§

cerea acestui timp, la masini

le de cusut pot fi montate unele dispozi

ce mecanizeazd $i usureaza aceste
timpului de executie si cresterea pr
tante dispozitive ce pot fi aplicate
continuare.
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manuiri, asigurand astfel reduc
oductivitafii muncii. Cele mai im
la masinile de cusut sunt descrise 1

" ge‘rté detaliile de
- PHn micsorarea lu

: . 9 — Utilajul si: tehnologia meseriel,

-
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| Marimea si forma barelor de presiune sunt determinate de marimea
si forma detaliilor de cusut. Blocul automat poate fi aplicat 1g coaserea
manecilor si g spatelui de pardesie si Jachete, la asamblarea Pantalonilor,
i a fustelor, a pardesielor §i a paltoanelo

! Dispozitivele de indoire si conducere. Aceste dispozitive se aplicd in

| - Procesul tehnologic pentru cusituri la tivuri si pe suprafata materia-
lelor sau la- indoirea $1 imbinarea unor detalij .ce sunt preluerate.

| Twitorul (fig. 6.15, a) serveste la indoirea dubli a marginilor, . 1a

- '| imbracamintea subtire si lenjerie. Acest dispozitiv este atasat la talpa

| piciorusului, fiind prevazut cu un ghidaj de orientare $i indoire dublj

a marginii detaliilor ce se fac curat prin tivuri. Pentru folosire, tivito-

; rul se monteaza in locul piciorusului la masina de cusut, dupd care se
I face coaserea.

~ functie de latimea cusaturii, :

. Fluturele pentry cusaturi duble (fig. 6.15, ¢) se ataseaza la magina

de cusut cu douji ace. El este compus din Placa suport 1, Prin. care se
monteaza 15 masing, si aripile 2 si 3 ce orienteaza si it

. detaliilor de asamblat. Acestea sunt consolidate -

_Dispozitivul de aplicat bordaje (fig. 6.15, d) are functia de a indoj
. bentita (bieul) pe marginea 'de.:tvaliiloi; ce se bordeaza, Este compus din

conduce bentita. Dispozitivu] poate fi intrebuinfat la confectii din tesa-
turi sau din tricoturi, In acest sens, dimensiunile sale vor fi in functie
de finefea materialului de bordat si de ldtimea bentitei.

Dispozitivul de confectionat cordoane (tig

tate ridicatd si o calitate superipard a produselor.

Dispozitive de tiiat $i corectat detalii. In aceasts cabegorie sunt cu-
. prinse dispozitivele cu ajutorul carora se realizeazi operafii de cusut si
‘corectat forma si marimea detaliilor ce se prelucreaza, o
- . Dispozitivul de taiat marginea cusdturii este-previzut cu un cutit
mobil montat 1a tija acului. Pe marginez interioard a plicutei este mon-
tat cu cutit fix care, impreuna cu cutitul mobil, realizeaza operatia de
tdlere a marginii cusaturii. Litimea materialului de la linia cusdturii
A4 linja de “tiiere este variabila, de 5—10 mm. Aceasts latime se. sta-
1 ﬁ-bileste Prin distanta de montare intre cutitul superior si acul masinii.

ort pneumatic :
d enerald ; ba'itcl’)g‘rl:td:zr:sriigzputiIizate la blocul auto,rnat. :
a — vedere g ' { ) pox inr
cut miscari: P
: e b) executd doua m o
: esiune (fig. 6.14, - % ke e
o, bora <Shoad. o sl do mterial, penkru &l 0 PO
e S cdo mi anspor aril ;
$ june, iar in a doua miscare, transp e e i}
Lo s s s cu precizie §i regularitate
£ ';ergesele prin absorbtie si le depoziteaza cu pre gul.
prei

pe masa-suport.

Fig. 6.14. Bloc

»
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a — ti\vitorul; b — linealul fix;
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-~ pli d

Tolul s preseze materialul pe ortor, 1ar_piesa 5 este s prsors
enplimentar care aglomereazi materialul § _

 Betd, montati la partea din spate, prin care se.
- Plarea la arborele masinii,
. indoire si ghidare : . daje ;
Fig. 6.15. DISPOZI:'\:fu djsalt'?;ri duble ; b — dispozitiv de aplicat brodaje
Ce——ﬂgit;g;ip:iv de cusut cordoane.

a

Fig. 6.16. Dispozitive: de incretit material texti| ;

9 — vedere generals; b — schem# functionala.

marginii detaliilor,
 Dispozitivul de incretire (fig. 6.16, a, b) se monteazi la masina sim-
€ cusut in scopul increfirii unuia sau a ambelor straturi de mate-
Tiale destinate coaserii. Acest dispoztiv este

u compus din excentricul 1,
- Montat in colierul 2 care este in legatura cu b
‘dubld 4. In capatul opus al parghiei este mor

iela 3 ce actioneazi parghia
ntat piciorusul 5 care actio-

punerea in functiune, dj pozitivul este prevazut cu o ma-

face cuplarea si decu-
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si copii, precum si la montarea maneci
zinta avanatjul ca asigura o productivi
pard a.executiei. '

= |

lor, Disp_ozitivul de incretire pre- I‘
tate ridicatd si o calitate superi- ||

63. MASINA DE CUSUT iN ZIGZAG ‘
|

ag face parte din categoria maginilor 'simple; I

Masina de cusut in zigz )
4 din doua fire de ata, avand ca element de -

deoarece formeazd o cusatur

coasere punctul de tighel. .
Pentru obtinerea cusaturii in zigza

au la baza constructia masinii simple.
In intreprinderile de confectii din tara moastrd sunt folosite diferite ‘
tipuri de masini de cusut in zigzag, dintre care cea mai utilizata este- |
masina Metalotehnica, clasa 94 700, fabricatd in tara noastra. , I
" I

g se folosesc diferite masini care

6'.3.1.'CARACTERISTICILE MASINII DE CUSUT TN ZIGZAG

Masina de cusut in zigzag Metalotehnica este actionata electric, cu
un motor avand puterea P — 0,3 kW si turaia n =1 450 rot/min. Arbo- .
rele principal al masinii functioneaza cu 9000 rot/min, asigurand o vi- = |
tezii de coasere de 2000 de impunsaturi/min. Pasul cusiturii la aceasta |
masind are o lungime maxima de 5 mm, iar latimea de 6 mm, cu po- '
sibilitati de reglare si modificare a cusaturii, In acest sens, masina este
prevazutd cu 16 came de schimb pentru miscarea acului, care permit S
realizarea coaserii in zigzag sau realizarea unei cusituri de broderie. Ig
Lubrifierea masinii se realizeaza central de la un rezervor de ulei :
prin conducte cu fitil si prin presiune. Lubrifierea de la rezervor se M
face continuu la apucator, la ‘mecanismul transportor, la arborele prin-
cipal si la arborii masinii. S - R
Formarea cusdturii in zigzag. Cusitura in zigzag (fig. 6.17) se for-
meaza la fel ca tighelul simplu. In procesul coaserii, firele 1 si 2 sunt
depuse oblic pe linia cusaturii, iar punctele de legitura 3 se formeaza
succesiv pe materialul 4. Aceastii pozifionare a pasilor P asigura cusa-
turii in zigzag o elasticitate mai ridicata decat a tighelului simplu. Prin
micsorarea latimii pasului Py la-0,5—1,5 mm, se obtine un micro-zigzag,
- utilizat in coaserea capetelor  de
buzunar cu laist, iar reducerea
completa a acestuia © transforma
- in cusaturi tighel. Fazele de for-
mare a cusaturii in zigzag se T a-~
lizeaza de catre organele lucraz
toare, in acelasi mod ca la tighelul
simplu.
Organe de lucru la masina de
cusut in zigzag. La masina de cusii
in zigzag se folosesc aceleasi org
lucrdtoare ca la magina simpla. O

Fig. 6.17. Formarea cusdturii in zigzag.

E

caracteristica deosebita

ey o 0 prezintd acul s 8
: , Pe 1angd miscirile de rid: acul masinii care i
laterale in zigzag. ile de ridicare si coborare, e%ei?ueazap Ul functio-

La masi . : &
tea 70 51 80, tn Mmemmgedllm-a se folosesc ace fip 16X23 Rhe X
Mosinile do camt 1o s iea materidlelor prelucrate fhein ey fine-
Intdriturilor, la eoasert—.*;:'ll :}'gzag sunt utilizate la operatii .d i
e ivurilor si montarea teslulus deelim§§3ﬁiir 5 0

Sy lerului si la efec
ornamentarea produrselor. - e CUsaturilor de garniturd pegee:
. S ' Pentry

6.3.2. MECANISA '
0.3.2. MECANISMELE MASINII DE CUSUT TN ZIGZAG

Mecanismele masinii

e R masinii de SRS -

masinii simple, u S cusut in zigzag, sunt asemini i
Mecanigﬁi’xl ::tlifui estacestea diferind pﬁjn -mgdu-l -Ifrll?ri::;;itonér-.cu ale -
zag (fig. 6.18) cu rolul de a .ﬁa ézt}é ::2 uﬁys. cu un dispozitiv. de zig-

arcu! actulul cu placa glisanta 6, >
;\:e?:’azar : ﬁ;ag_e in directia rdlg;iszgt;l ta 6, parghia 9 este actionati de
: S ! !
cu deose'b]rea ca - ; s g m
lar pe arborelel-slf;:ftl_calls‘ garnitura acesteia sigtc?éoilm?@mi simple,
casul sau din fata c3 - La aceastd masina, suveic tate perpendicu-
. : a4 catre spatele masinii. ’ €ica se introduce-Tn lo-

Fig. 6.18. Dispozitivul de zigzag,




: = rea se vor face numaj dups ce masina a fost I
A oprita si s-a Intrerupt curenty] electric: ' ; } - |
e Ul . / - - — punerea masinii in frunetipne se face numaj dupd ce dispoziti- '
) T s : vele de protectie la ac si transmisie au fost montate; ' ‘ |
Fig. 6.19. Mecanilsml:)‘ P'C'zr:‘:»la-tera'li ‘ — Pornirea si oprireq masinii se vor face numai prin pedald, firs
@ — schem functionals ; b — vede ‘ . om ) 4 4 Se pune mana pe volant; .
— " semandtor cu cel al masinii e ! —in Hmpul lucrulu;, privirea va fi indreptati numa;j asupra Tu-
Mecanismul transportqrulum_ ?.St.:l? se deosebeste de acesta prin sis- . cruhuj gi utilajului; _
ple, atat constructiv, cét 511 'iugig?;zui ‘cu o rold manuald, montati in = | 3 — dg1'berz:r:ere,a muncitoarelor g lucreze 1a masina de cusut firs )|
wul de reglare a pasului, prev: sl basma de protectie pe cap; , |
r temtlc}a dreaptd a corpului masinii. 9), a, b) este format din plcl@l'_u$}11 ~ — schir €d %au punerea curelej in timpul functionarij masinii /1
s Mecanismul piciorusului (f1g.‘ -G'tlé )A’ela.’stic de citre un arc menbattllﬂr; i este interziga: _ ‘ :
1, montat pe tija 2, ca;et_ejzze Sgrfe:;; fie manual, fie cu pimog}é I:fenﬂer- 3 __—_T-dtoaté‘etrreparaﬁi;ieﬁfi In-ftlerve;lnﬁile 1a_masina de cusut se vor_face |
Ju b e st narea tijei s R : rin rotire, e ] ~ umai de catre person califj ' :
?ps{?i‘zrsgeﬁﬁﬁa este prevazuta mantzté %Q‘};‘;g’ gcﬂomstﬂm _Ac';l?" — in tlmp?zl fun'ei,'iongrhu cae%acﬁ a:gstas:él szgomote s cte, opera- }
‘_‘cﬁ’la cama 4 sa ridice parghia 5, .a.’fflﬁ?tr;mﬂ genunchierului 6, cal‘t'é Pf:_’g_ ~ torul este obligat sa opreasca masina 51 sd anunte mecanicul de Serviey,
]nr-mareal cu piciorul se realizeaza C?flui % si manivela 8, trigind ‘tllf.{ﬁ uﬁit& Di_quz:_tn:e de proteejzi_e. la masina simpla de cusut, Aceastd maging
deplasare spre dreapta, ro%:ggmlg cu parghia dubld 10, care, artic - oste previzuti cu dispozitive de protectie la ac i 1a mecanismul trans- |J
ta. Aceasta. este in e _ L g oy . . _ '
ﬁf‘iﬁi 2, ridicé piciorusul pe verticala. : ; » i b 3 Dzspozr_etwuz de prot'ec;ge. la ac (f}g. 6.20, a) este- montat pe tija 1 a 2 ]
UNCII LA MASINI DE CUSL Piclorusului de Presare, pozitionat ip fata aculuj, Dispozitivul de pro- |
6.3.3. MASUR! DE PROTECTIE AAA PAL/\E ‘ '  tectie la piciorus este executat '
Pt f Sl :

-
| Inainte de incepereq Luerului, se va verifica: ‘
— dacd masa masinii este fixats Pe cadrul metalie de sustinere;
— dacd corpul maginii este montat in bolturile de articulatie cu
masa de lucru; _
[ = dacé_motomzl- electric este montat pe cadrul de
a4 nu cadea in timpul lucrului si daca inst
. Yacd motorul electric este legat Ia pamant, pentru evitarea elec-
| trocutdrilor:; e
— dacd carcasa de la intrerupédtor ny -este sparti sau cdzutd de Ia
locul sdu; i ; 18 -
— daci
| transmiisie; ) i
| — daca cadrul de Susfinere a mesei de lucry este montat pe su-.
| porburi de cauciue say de pluti, '
Y [ e timpul luerului, se v
5 — curalirea si lubrifie
|

_ fixare, pentru
alatia electrics este izolata:

Mmasina este dotaty ey dispozitive de prbtectie la ac si

Or respecta urméitoarele:

din sarma de otel si previzut cu barele

: : duc acci muncd dacd nu
i duc accidente de nunc L
e il i mecanice si electrice.
I-‘la Teasli?z“:g;ilede{emprevenjre. Accxdeélteie poﬁlﬁd énggasunt pgiln Smiopsnd
sunt luate ma Sl : surveni de la acul usut, 1 isie, =
SRRl e S i la cureaua de transmisie,
dActhdeg?Ifa piciorus, prin strivire, si de la cure :
la degete; TuSs, - b
L S0 i a ea carcasel Intrerup
= Smmgem i mlt'eezigce au drept cauza d_efeotare,a (e:zzail-cd e
fq?mdentgil;céelzirea motorului electric si producere: _ :
forului, supr 10 Sy - A
datorat,e s 1nsta1»a¢1e1.éae£bz§1r(1)?‘nge munca sunt. nece:(siare mésté'tliléresi
evenirea accidente _ e e o protectie ol
P-gntru prec)‘r]legllllﬁui operativ, -aplicareg wdl'\spozmvel_on p
tehnicd a pers R dual dé protectie. f .
losirea echi ui individua ‘ = e
ek e‘thpartréil:ltili; la personalului de deservire se face :
Instruirea » i
2 e i a oasca Sl
T Caf /) pe?l(')gllg.orténte masuri pe care trebuie sd le cun
| ol ) i in continuare.
le ap(ljiie personalul operativ sunt date in cont

2
SUAL ’L b
Fig. 6.20. Dispozitive de

a — dispozitiv cy bare de prote

: d |
Pretectie la acul masinij de cusut :
ctie; b — dispozitiv cu rams de protectie.
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3 d te 9 g

la ac.

a (fi xecutat din
Dispozitivul de protectie cu rama (fig. 6.20, b) este exec !

ila - aii. In inte-
i teaza It acului la carcasa {ua§iru, : |
i - 0@1 = steﬁmgfef;zzatgnbﬁadin sdrmd sau (23 sticla_de protectie
?aiznsériﬁeperml' i F:;gé introducerea mainii in fat;a.aeplu;d_ tov
Echipamentul de protectie a personafnlllleu{zufgn%: r
halat sau bluze la birbati, halate si basma

este format din

TINER EGLAREA. MASINIl
6.4, TNTRETINEREA, REPARAREA $I RE |
& T b cusur siMpLE

i i a m normelor
Masina simpld de cusut se intretine si se repara confor

tehnice COD—412. : i

=

6.41. INTRETINEREA MASINII SIMPLE DE CUSUT

: inic pe schimburi de lucru
Intretinerea masinii simple se face za_hiigr epi‘x ?f;gi-mfnugcanisme; S
cuprinzand luerdri de curdtire, “n'.gizedSI zlgfi. se face cu o pensuld sau
* Curatirea de praf, scame si pete de ulei se face si se scoate de
: %lalil;é::?ﬁogfé plna;tinte de curatire, magina se opreste §1 8
[0} e ]
?,Eb tensiune electrica. .De gsgnlenea. se
" {erialele de prelucrat si ata de“cusut. ) e iians
inii simple se face combinat. DMecanismeie oA

- e le re continud cu aj stre  lucrator.
se lubrifiaza prin jungere continua CL. 2} manual, de catre 41 i
ar_articalagile din, exierian €, 100, et este reglementat de catre pro- M

a U inud, debitul d
Pentru ungerea continua, debitut Ce
iectantul si constructorul masinii, 1;’13‘9 lungere.
doudi-trei picaturi in fiecare loc ey
face zilnic, iar in caz de suprasolicitare a mag

T e luCI:u._ i jourd de la un rezervor -'ih'vcare_ y
Ungerea continud (Fig. 6.2_;)?;31 :Ss?ig‘lsre gaten scﬁ'.lir_i pe.rrganggapi; ‘
: ifiant. Nivelul ulejului se observa pri
.S‘Ii;l;r-ul 1, prevazut cu mdmgtgarle_ﬁemc:ﬁ_
nivel 2 si 3 care stabilese mvelfg? Dag
xim si minim ale lukrifiantului in I.'f-'ﬁ
zervor. Pentru introducerea P;tgmélm_?liﬁ
rezervor este prevazut orificiul 4 greé
care se toarnd uleiul. Pentru ung o
masinilor simple se folosgstg lﬂelim‘l :)g
Te—12 STAS 744—70 destinat mas
textile .
Interventiile ) a~c(;:1den1:-(z;1(1jl($1 4
timpul procesului de product
};;‘I(:guc Fzlccivclente sau anumite dere

- 1a . cate
ungeres manuald se degnn :
ol e%n’gerea manaula se va
se va face ungere pe

"

l

au loc in
ie cand s€
glart

Fig-. 6.21. Ungerea maginii simple.
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indeparteazd de pe masina ma- -

in‘fur_;e_f;ionare. Atat accidentele, cat si dereglarile se prody
manuiri gresite sau oboselij
Cele mai imp

simpla sunt;

ortante dereglari si interventii accidentaléri;

»

utilajului.

Detegliri si defectinni

Cauze cafe le produc

Modul de Tetedier,

Magina are mers.
greoi - -

— Cureana de transmisie .este
prea lungd sau prea strnsi
pe rofi :

— Masina nun este Iubrifiaty

— 1Intre apucitor si carcass a
patruns scami sau capete
de afa

— Intinderea san sl T 7
relei-pe roti ibirea co-
— Lubrifierea masinii

— Demontarea apuc_étdx‘az‘j:ﬁig. si

curitirea garniturijor

Ruperea acului 1a
maging :

— acul este montat necores-

. .punzitor

— acul este strAmb sau uzat

= acul este prea subtire fati
de ‘material

| — materidlul este prea gros

$i dur

— corectarea pozitiei actilyy

— se inlocuiegte acul
— Se pune un ac mai grog

— Se trage de material maj mo-

derat

Ruperea firulnj
sSuperior

— firul are neregularitsti de
torsionare '

— fiful este prea gros fati de
ac .

— firul este blocat de maging

— firul este necorespunzitor
ca finete .

~— orificiul plicutei are aspe-
mitdfi -

— Se pune un fir bine torsionat

— se inlocuniegte firu] Superior

— deblocarea firulnj
— Se schimbi firul superior

— Treconditionarea plicutei
aculuni :

Ruperea firului
inferior ;

in$hmea cusiturii
Pe fati

— firul inferior este supra-
tensionat :

— penifa suveicii are asperitafi

—- bobina este supraincireati

— {firul de 1a bobini este slab
- — firul superior prea strans
— noduti blocate sub peniti

- Insirarea cusiturii
| pe dos

(e firul de la ac este slab
— firul hobinei prea strans
— firul de la ac este blocat .

| Iului de citre ac

Petrforarea materia-

— acul are varful uzat
— acul este prea gros
— pasul cusiturii este des

— detersionarea firului inferior

— reconditionarea penifei
— St descarcd bobina de fir

— Se strange penita in suveics
— slibirea firului de la ac
— curatirea suveicii sub peniti

— temsionarea firului de la ac
~— sldbirea firului la suveicy.
— deblocarea firuluji de la ac

[ Scipiri de coasere

— acul nu formeazi bucla corect

— Cursa apucitorului- este
scurt £

— cursa acului prea Sus, prea
Jos 1 >

— apucitorul are varful uzat

— ascutirea sau inlocuirea acului
— inlocuitea acului

— reglarea pasului de cusiturs

— verificarea' pozitiei aculni
— reglarea cursei apucitorului

— reglarea cursei acului

— reconditionarea apucitorulii

T = c i s
personalului operator sau incsi]_z-dat"ma unor

0 masina .

[__;nr;'refiirea ) — firele sunt supratensionat, | _ detensionarea firelgg
| materialului — transportorul este uzat — recondifionarea transporto-
i . v rului
— pasul tighelului este mare | .. Teglarea pasului de. tighel -
139
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el : 6.4.3. REGLAREA MASINII SIMPLE DE cusut
BET SINH SIMPLE DE C ; _ | '
6.4.2. REPARAREA MAS o in CODUL 412, masina sim- La terminarea lucririlor de asamblare, masina simpli de cusut ge
In conformitate cu normele Sétabﬂ}'teupfﬁgcﬁenare in doua schimburi u rodaj si se re
11 €Oy o de 12 ani ¢ :
L] i ta de serviciu
pld are o dura

Pune in functiune pentr
5 prevad -

td masinad, normele tehnice det_i;gzzln:ir?ep St o |‘ face la organele d
aceasta T 4 la revizii te ' F

de luecru. Pentru _ iciu sa fie supusd

e serviciu

gleazi functional, Reglarea se
ca in perioada d:

_ e lueru care participi la Procesul de coasere. Cy mici
fl . exceptii, toate reglirile sunt asemandtoare pentru foate maginile de ey-
]

suf simple, inclusiv masini cu doua ace si masini de cusut in zigzag Ja
- ina simpla se face dupa fiecare 1200 I|I care se adaugi micile reglari specifice unor deosebiri constructive, Tata
[} Curel}gtz,izm tehnica (Rt) la masina s;;;?pacestei reparatii se fac pe 13; f principalele regliri care se fac la o masind simpla de cusut:
de functionare, Lucrérile ce .apfil; repai'aﬁi, dach exista nugiale e " : Reglareq aculu; (fig. 6.22), Acul masinii simple se regleazd ca pogi-
2{3 de productie sau in : a‘m‘mﬁi tehnice, masina nu poate i SCO r tie in functie de orificiul placutei si de varful apucatorului, Acul 7 tre-
’;\ " [l Bentiy checiianes N E i fnasias %ﬁﬂ la fntrd- buie sii treacs prin mijlocul orificiului 2 da Ia plicuta 3
|l : din productie ?;g;nicé se efectueazi toate 111}(‘;2?? a Unor piese cum ar Pentru reglares pozitiei acului, se aduce tija 4 in punetul mort sy,
1'1 ' ; La revz-z;gé .precm si luerdri de ‘COI?S? - 1dcuta acului, intrerupa- Perior si apoj se monteaza acul in locasul 5 cu ajutorul surubului de
| jicred cgl:;e de,lucr.u, curelele de transmisie, placui ; fixare 6. ; '
; ?Or:f ge?gctricz etc. b e mcr'&ri de \reparare S._l'» foffegcinaﬁ@ie; I;Z- : Reglarea pe verticalz se face prin surubul 7 care se sldbeste sj
| Totodata se %fe-c 2 - functionarea masinii pana
| piese mici care sa asigure

: o piese apoi se deplaseazsi SUpo i » dupad care se blocheazi
e 5 sau se inlocuiesc 1me=lje i i o 1 ‘ X . N ‘ T ‘ ;
reconditioneaza izic. O datd cu re a loc. Pentru o reglare cat maj corecta, intre bucsa 8 si corpul 9 se
ie. De asemenea, 5 ai corespund fizic. i nazd starea T ] e L 1L . ! B
paratie. isme si dispozitive care nu mal in care se precizeaza star Introduce calibry] 10 care stabileste iniltimea acului. Grosimea c¢g-
' .k‘i ?negeal?rllicé se intocmeste fisa de rs?t:lzég intra in Teparatj?- i librului este de 2—3 mm, dar poate diferi in functie de constructia
[ t]tziigjﬁlUi precum si data la care 2“‘? ucrare mai complexd decat En éa— | masinii. Acul masinij se monteazs
Reparatia curentd (Rf{) ;f;tﬁiecare 4 800 ore de functionare.
e tueaza du :
tehnica si, se efec

cu santul lung in stinga si se intro-
te ‘supusi la urmi- o duce in interiorul cleme; In pozitie maxima de ridicare
ratiei curente, masina simpld de cusut es ' Reglarea apucatoruly; (fig. 6.23) se face in functie de pozitia geului
| fgie relpaé‘&ti?l ! szute la revizia tehnicd la care 8i de axu] apucatorului. In acest Sens, se regleaza joeul intre rotile din-
" 1 1. . 5o ZU ; 3 : Al 16~ A LS ! < SAmpa ) o e L
{1 toarel};?cectuarea tuturor lucrarilor Eé’;;;; tarea partiald sau totald a “;g_ e tate, pozitia vartuluj apucatorului fati de sc be orizontald si pe verti-
I 2 hner] adaugd lucrdri cum %I.' fl‘ea fizicd si functionald a acest%’g:non_ | cald, precrum sj oscilatia apucatorului fata de ac.
A canismelor Compon?nge’ ﬁrlecl;ulcsaf a mecanismului flé a?f;znigi.smtafe s ' Reglarea jocului intre rotile dintate (fig.
e : hirimea jocurile - } : i ' 3
' conditionarea rrrrllsls(fxf este in functie de marll'rr_iEd io 6.23, a) se obtine prin slibire suruburilor si-
. AT g ilajului. . : : ¥ . e
! sy statate la verificarea utilajulu eparatii se desfasoara dpropierea rotilor in functie de necesititi,
| i de dereglarile con nente lucrdrile de reparat
ll‘ Pe mecanisme componen Astfel roat
h { astfel:

a conducdtoare 1 egie montatd prin
iar roata 3 prin surubu] 4,
or doud suruburj

el
T orele prineipal, X

Jui necesitd eliminarea uzurii 1a1 22 recurrl? sicajus= = B,

ul acului aca acului, D g2, , slabirea cel

: Vecanism necesitd, QLR Dy
| i ngcercl-tric la maniveld si bield, 1a tija si P
' a exce Y
|

Prin
. 5 i din articulatii.
-ocuriior din lagire sidin a

N tarea jocurilor din lag

cele doua roti
ifici si se reconditioneazd jo- Se rotesc si se apropie intre ele, .asigurandu-le
. itor de fir se verificd si se re ir i a dis- jocul 'optim de functi ‘
I anismul debitor de ducitorului de fir s : Jocul optim de unctionare,
| | '11:1‘ dg_ei,:pmﬂu:laﬁi‘ precum $§ uazéll‘a o ' %, i Reglarea apucatorurlui fati de ¢ (fig. 6.23,
| 11l L1 i : . - i Ve J agn . 5 1) \ ,. 3 y A
Al gﬂrilor de presiune a ﬁru%ui"i ds":. aemonteazé si recendm?rn?sﬁisii din- b) se face avandu-se in vedere partile com-
1o ; c S a i L L
La ipgcanﬁ::;ﬂ Igu;ce\;st‘ scop se Ve'x‘ﬁICﬁ Cureda}‘t?of;aza sau se inlo= ponente ale celor dous organe lucrditoare. Ast-
| l I - cu uzura avansat 1 a rotile dintate si se recondy satd, Piesele recon- - fel, pentru reglarea axiald, se slabeste surubul
| tre arbori, se regle:? suveica, daca uzura este avan :
s ; atoru 1 t
cuieste apuca

o el mari. I al apucitoruly; b2

3 si se elimind jocurile prea mark SO

ite se asambleaza si se elimil J.arborilor si axelor

ditionate sau irl‘l'?tcm sportor necesitd reconditionarea
" Mecanismul tran

P S 3 H S t t d: ar- 7 b mn ro-
; - 2 I IICI & G )l )l e

gxeen CLiO S 1S5S0 elo re {:ho eaza 1 a!'lSpOItl.l]. 5]. Oerie ]

: ’ 7 0

tirea acestuia pe ax, Prin aceasti miscare se

S ynd - aduce varful 3 al apucdtoruluj Ig 0,1 mm fats
: ditionate se curdfd, se UNSERE d i 1 - din dr lui 4 =
| 7 e cuplelor . in frecare, Piesele recondil o atentie deosebitd tre , Y€ Marginea laterald dinp dreapta acului 4.
?ﬂ ticulatiile Cblip‘lzé la mecanisme. De asemenec;l, e:ép‘us uzirii, ca urmare ~ Se roteste de citeva ori apucitorul pentru a ﬂ_AJ
| si se asamble: i riu-zis, care este - i
RN S rtorului prop :
! fuie datd transpo
|
il

aneta si cama

S R ) o, o nte la maneta S1 1

a suPraSOh‘f'ltalulll'pjciorusumi prezintd uzuri freclvi)nrt)priu—zis _
1ism > ] X T OPUSU ;

“ Mi=c rcul de presiune si la piciorus

| % de ridicare, la a

e .yr - s . % i -\A\“’_/
Se verifica pozitia corects 51 apoi se blocheazi
Prin surubul 1.

] Fig. 6.22. Reglarea acului.
1 T
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| 48mm

|

Fig. 6.23. Reglarea apucitorului
fata de ac; ¢ —

v

(o1

reglarea jocului Intre roti: b — reglarea axiala reglarea pe verticala.

a —

Reglarea pe verticala (fig. 6.23, ¢) se face stabilind varful apuca-
{orului fata de marginea superioard a orificiului acului cind acesta se
afla ridicat la 1,8 mm iniltime fata de punctul mort superior.
Pentru reglare, se ridica acul 1 la 1,8 mm de punctul morb inferior
prin rotirea volantului masinii. Apoi se roteste apucatorul 2 pana cand
varful 3 ajunge in mijlocul acului. Prin deplasarea tijel arcului pe verti-
cald, varful apucatorului se ridica deasupra acului la 0,8 mm distanta
_de marginea superioara orificiului acestuia. In sceasta pozitie se fi-
xeaza apucatorul pe axul suport §i tija acului prin blocare cu antrenorul
il sau. » \ e
| Reglarea transportorultiy (fig: 6.24) se obtine prin pozitia zero a
| transportorului §i a nivelului de inaltime, prin reglarea mascarii de ri-
dicare-coborare i prin reglarea miscarii de retragere si. avans.
Il Reglarea la ,;zero urmareste ca transportorul propriu-zis, sd nu
execute miscarea de avans a materialului. Pozitia ,.zero® corespunde ri-
S dicarii maxime & transportorului fmpreuna cu acul si piciorusul de fixare.
orul sablonului.
o inzestrat cu sabloane (ve-

1R ~ Reglarea snaltimii transportorului se face cu ajub

Tn acest sens, personalul de intretinere est _
rificatoare) pe care le foloseste pentru mdsurarea distantelor impuse
de normele de intretinere. Pentru reglarea inaltimii se porneste de la
pozitia ,zero®, moment in care transportorul trebuie sa se afle in mij-
Jocul decupajului atinga cu toati lungimea 52

din placa acului §i sd
Inaltimea transportoului 1 se stabi-

suprafata sablonului de reglare.

leste in functie de nivelul placutei 2 si va fi ridicat in faa cu 0,9 mm, &
- ) iar in spate cu 1,2 mm. La stabilirea
: jzmm g 0.9mm p"e.z'iti:ei, Uanpuc_étdg;ﬂ_ nu _t.réb_x__:ie sa

5 2\ | / { atinga placuta, ¢ doar parghia 3 pe

5 i~ ) care se fixeaza prin doua suruburi.
5_'/ A < V772 " Reglarea miscarilor de ridicare~-

coborare §i inaintare-retragere (?i :

6.24) se face de
4 si de la balansierul
tine parghia 3. Pentru, modificar:
cursei de ridicare $i coborare
slibese suruburile
excentricului 4, iar

Fig. 6.24.. Reglarea transportorului.
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la excenfrictil
5, care Sus-

de montare a
pentru miscare

| de avans si retra
] bleaz - Tetragere; suruburi
tr&ci.t;tegalsn:;en_lll 5. Apoi se rotesl,ltz ;;f:mf
zifia necesa’;-“ partea. superioard pand la =
| _ suruburile lei1 I%\;mmsu_lui, dupa care se strgr?é
lui $i? balansiortle pentru blocarea excentricu-
Reglareq miciorisili
|  scop §tabﬂiref dﬁ;ﬂﬁm £
B DropRa Pt ol
| osime medie s 1S. Fentru materiale
sului faté C?dle : si sublire, inaltimea l?ie cu
: e e Pla'c?)- Actilu e6te da 7 mp LOrU-
B i e aceastd distzna Bl
| arcul 2 insl‘argéesﬁe surubul- 1 care ';ctls(injzgz
=2 ‘ederea r Sl S T
| piciorusului 4. a reducerii presiunii asupra
R R
c'ioruseggfr%a distantei inire placuta 5 si pi
- Seablieh ur;e c;uéso lerd care ce introduzé g;‘
- 6 care ﬁbce'azﬁpb ~ Apo LG sm.be.-?@ surubul
. teste maneta 9 rafara 7 pe tija 8 si se ro
i catre P.ar-tﬁ_a de sus, imprezm:
R e
tina . -ca 7 A '. b 3 ..\.
findndu’se reglarea piciorusulus. - g Suruburile 6 si 4, ob-

(fig. 6.25.) are ca

Fig. 6.25. Reglarea
sului,

picioru-

* placa acului, dups ; -
I._.nare' —— s _up:t gare se regleaZé SRR N
- nare, apoi a jocurilor di leaza pozitia parghiilor si a tijei
 brafara 7, este de Hior din, artieulaiy, Tl Dl et
buie sa fie sub nivelul p _(fig. 6.25). In acest moment’ gl g o
i Reglarea si s‘chzmbfia."“?el» iar piciorusul, pe _gn;cﬁu“ansp.ortorm b
- ransmisie este consi eq curelei de s ey
- cul distantei dfﬁ,‘,ﬁi&f&ﬂag I;Ol‘malé- eand, la ;ﬁéafg n;;}gnea Sk e
Pentra reclaped fnsi ormeazi o sigeatd | sare, in mijl
T ! E aAred & s e e dgeﬂtﬂ - . 13 93
e el%et-rj-é’ irtlensn.ln.u curelei, se slﬁ:b-%‘zﬁ 1?;_15 YRR
; gh: suportul sdu, dupi’ care motfabf:ilm de montare
i rul se roteste pand

. g:;f;@z& ap‘aljﬁtorile de protectie
, 8 scoate si se I-hloeuiest{;
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A E MASINA DE CUSUT TRIPLOK

. putere P—0,25

o e
i ' utilaj de bazd in intreprinderil
o A isut triplok este un_utlla]_ _ . g 3
Masind dzzg -’I:l%}récgminbe din tneot_.;un. In tara mar:ga"smporbanhmtﬁ
- cordlff ri?él ﬁ:laipur‘i de masini triplok dm-t_r%& care cea mai IME
e _ s 2 : . :
2::2 masina clasa 170 000, construita la Targu Mureg

71. CARACTERISTICI TEHNICE S| UTILIZARI

rte din categoria maginilor spe-

(LA ol o si surfilat sau numai cusaturi -

L1 - . 1
Masina triplok clasa uri de inchelat

ciale, care efectueaza cusat

i . : e
s inii tri face de la un motor electric, avand
gt m‘a’?mg tﬁ?{:]ai LS 000 rot/min: Prin mn}:tlphacgg% 1‘2’0;_
krincisflJail poate ajunge la 450_0 rot/min, asigur
ge 4 000—4 500 impunsdturi/min. iy
construitda si functioneze cu un e
patru si cinci fire de atd, in func-

ratiei, arborele
teza de coasere A
Masina clasa 170 TSRS SO
o e si alimentatd cu doud, s _ [
ie de numarul acelor si al apucatoarelor. dous apucitoare denu-
i ina tri lok functioneaza, in general, = téio i apucator inferior, =
s eperior, montat in partea dreap B B D o
mltetaip?:‘ap;r teapsté-néi e tgftgr’lpéelé”faimarea cusaturii
s ' \cator secundar, care participa la Torm i
prevazuie ou 29 apq;;fcor as:;%ugs&el prevenirea -de;trémaril-éauﬁ“’ﬁzm
cu trei fire cde ita, T 3511__13_‘ _
de cusatura incheiat si surfilat.

7. DESCRIEREA MASINII TRIPLOK

4 islok (fig. 7.1) se compune din doud morturile I,
Mgl 5. Masa masinii este O ), Slestrto 5. T
) ang;;eﬂh ;régse‘; rmstrawrsa 4 care m?il sfxrzs’q,gxfn :‘1612; e cupleazi cu roatd

co lui este montatd o roatd de frictiune 6 ¢ . cuplare. Pe
cul motorului este montata o ro 1 de cuplare. Y&
Eé)éulfrictiune 7" atuncy eanc.

diee iR disgﬁaﬁtcilggcnrea 9 prin caré

10t te m tata TO4L " < = nk

ax ji de frictiune mai este montata ? . a inferioard sun

o bl gl 9 a2 B ol

. e il a5 i 2 3 i =y ; riIl i ‘

il _aslelg ’? :"rt 3ederea actionrii masinil. In (?CE?E F}‘imﬁ)r?m oo

e loneazd tija 10 si parghia SUB= '\ BV, ol

pasarea peda‘el &, S¢ © rotile 7 si 9 pentru a prelua misc e
e S ocs rgesfi?;::%l?unet 6. Prin actionarea pedalei 3 este {r¢

atie de ata de _
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racest apucdtor conduce firul din dreapta prin bucla apardtorului infe-

; “

Jos parghia 12 ‘care este in legi- E
tura cu piciorusul de fixare a ma-
terialului pe care il ridicd in func-
tie de momentul tehnologic al o-
peratiei. =

In partea dreapti pe suportul
mesei se afla montat intrerupitorul ===
13 prin care masina se cupleaza la 0]
sursa de energie electrica, Corpul may-
sinii Incorporeazd mecanismele si or-
ganele de lucru care paricipta la for-
marea cusaturii. In partea dreaptaa
corpului se afla volantul 14 si vizo-
rul & care indicad nivelul uleiului in
rezervor.

Organele lucritoare ale ma-
sinij triplok (fig. 7.2). Cuséitura
magsinii triplok se realizeazi de
citre organele lucrdtoare cum ar fi
acul, apucdtorul inferjor, apucatorul
superior, transportorul, Piciorusul, placa acului si cutitele.

Acul este organul care transporta firul prin material si formeazi
bucla pentru impletire. Acele utilizate la masina triplok sunt de tipul
1886—27 @ 32,5, avand finetea de 70, 80 si 90, in functic de finetea
materialelor prelucrate. Ca formsi este asemanator cu al masinii simple,
Insd diferd ca mdirime, fiind mai scurt. Masina triplok este construiti
astfel incdt acul este montat inclinat cu varful citre muncitor si cu san-
tul lung cétre fata maginii,

Apucatorul inferior (fig. 7,2, @) este organul de lucru montat in
partea stdngi, sub placa acului. Apucétorul\inferior' este prevazut cu ori-
ficiile 1 si 2 si cu canalul 3 prin care trece firul siu. in timpul luerului,
apucitorul inferior executa miscéri de la stinga spre dreapta si invers,
avéand rolul si prindid bucla acului, in.vederea formérii punctului de le-
gaturd a cusiturii,

Apucdtorul superior (fig. 7.2, b) este organul lucrdtor, care, prin ori-
ficiul 1 conduce al doilea fir inferior. Acest apucétor este pozitionat ver-
tical si montat in partea dreapti, sub placa acului. In timpul functionirii,

Fig. 7.1, Masina triplok.

rior si formeazi el insusi o 'bucli pe cire o depune pe ffata acullui.

Transportorul (fig. 7.2, ¢) este format din transportorul principal A .
§$i transportorul secundar B, Transportorul principal este montat in fata, r.tl
lar cel secundar, citre partea din spate. Fiecare transportor este alecituit
din corpul 1, previzut cu orificiul 2, prin care se monteazi la parghia de

~ Sustinere. Partea superioari cuprinde cremaliera 3, care reprezinta or-
~ ganul de lucru ce deplaseazd materialul in timpul coaserii. Transportorul
- Masinii triplok este actionat de la arborele principal al masinii si exe-

cutd aceleasi misciri ca la masina simpl4.

10 — Utilajul §i tehnologia meseriei, cls. IX—X 145



& — -souchtorul inferior

rialul de cusut
1, care executa p

sere, i or
| face prin pedala

Placa-acului

cu decupajele se

fata acului, iar
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Fig. 7.2, Organe lucritoare
b = apucitorlil ‘SUp

Piciorusul (lig. 7.2, d) es
pe transportor.

tat. Pe corpul talpii es
ificiul 3,
cu ajutorul clemel.

| ; terialul pertru cusut.
cu decupajele 2 si 3,

siturii, Intre prelung
ac si decupajul 6 pen
prin orificiile 7 si 8

: Cutitele (fig. 7.2,
| : ginea materialului i
W principiul forfecar

cutd miscari de

_ de transportor prin fata cutitelor
“f - si a acului, unde se taie si, apoi,
se coase.

Formarea cusaturii -triplok.
| Cusdtura triplok se foermeazd cel
mai frecvent cu trei sau doua fi-
re de ati in functie de utilizarea
W acesteia in procesul confectiondrii
‘imbricdmintei, \ j

Cusdatura cu trei fire (fig. 7.3.)
: este destinatd operatiilor de sur-
| -filare sau incheiat-surfilat. Aceas-
td cusaturd are pasul reglabil in
lungime de la 1,2 la 3,5 mm, iar
in latime,” de la 2,5 la 6 mm.
Penifru coasere se utilizeazd atd de finetea Nm=54/3; 85/3 si 100/4 sau
| exprimat in tex:

Fig. 7.3. Cusdturd cu trei fire.

Tt—19%3: 21X 3 si 10X4.

Cele trei ‘fire de atd au roluri diferite si se monteaza astfel. Firul
de coasere 1 este infilat la ac si impreund cu acesta strapunge straturile
de material si imbind detaliile cusute.

| Al doilea fir 2 este condus de apucétorul inferior, montat in partea
stangd, avand rolul de festonare a marginilor cusute. Al treilea fir 3 se
| monteazd pe apucitorul superior cu rol de legdturd a firului de la ac si
~ de la apucdtorul inferior. In functie de tensionarea celor trei fire, punc-
tele de legiturd se pot forma pe mijlocul grosimii straturilor sau citre

| firul supratensionat. ' ;
Cusitura triplok se obtine cu ajutorul organelor de lucru. Acestea
~ indeplinesc functii, ca: fixarea si transportul materialului, tdiefea mar-
ot s ¢ — tranagoreobl i ginii si coaserea _propriu-zisd. _Trar_lsportul si téierga r_l_q'a'ltaegialulu‘ivsunt
aculuis fi — cupite. : < | lucrari ajutdtoare care se realizeazd de placa acului, piciorus, transpor-
: | tor si cutite. Coaserea propriu-zisd se realizeazi de acul si apucdtoarele
. masinii care efectueazd legdtura firelor. Procesul de formare a wunui

| punct de legatura (fig. 7.4) cuprinde urmétoarele faze de lucru:

i — faza I (fig. 7.4, a), i‘am care dcul 1 conduce firul 2 prin straturile
‘q II.de material si la inceputul‘cursei de ridicare formeaz& bucla de imple-
A tire 3; - _ g - .
— faza a II-a (fig: 7.4, b), in care apucdtorul superior 4 conduce fi-
rul 5 prin bucla 3, formata de ac, pe care o retine pédnd la retragerea-sa
din fata acului; ' -

I\

la masin2 triplok :

o= piclorugul de presfes € = placa

¢ lucru care presedzd mate-
este format din talpa
la care este mon-
trece acul de coa-

te organul de luc
Acest organ lucrator ¢
ijunea parghiei-suport
eviizut orificiul 2, prin care U co
rirfecg‘e Ze monteaza ciocul 4. Aceasta mo‘r_q;are se i’ace
}g{e fixare 5 si a surubului 6. Actonarea p1c10_rp§glu1 se
este organul de Iucl = SRR
L 7ﬁé§?5ﬁ‘plac§ este formatd din corpul 1_'prev¢-z1_u§
in care functioneazd transp?frqt_rul gl?slgpgi;ur I;aerzé E-—
spelungitorul 4, pe care se formeaza 1CgdL - cu-
igzrl si gdecupaje sunt incorporate locqw_l 5 Pe!%rltrcl;
tru cutit. Montarea plécii la corpul maginii se fac
4 suruburi. 5
Eliu?cra“t"cb'arra- care au rolul sd taie {11ar- 3
Cele doui cutite functioneazd pe =
ontat pe carcasa <, in
mobil 4 si exe-
cusut este tras =

resarea sub ac

X 'r
). | - - ! g

.  — faza a Il-a (fig. 7.4, c), in care apucitorul superior 6 conduce
| .fu'ulj printre apucdtorul 4 si firul 5, executand o miscare de la dreapta
| jos catre stdnga sus, prin fata acului. In aceastd miscare, apucdtorul su-
Perior preia firul apucatorului inferior, pe care-l refine:pe corpul sau
péné la terminarea cursei de retragere, cind o aruncd in cusdturd;

cu ajutorul a dou
f) sunt organe
naintea coaseril
Astfel, cutitul fix 1 este m
3 ‘este montat pe suportul
borare. Materialul pentru

» — faza a IV-a (fijé. 7.4, d), in care la inceputul cursei de retragere
| apucitorul superior formeazi bucla 8, prin care acul patrunde, realizdnd
| astfel legatura finald a punctului de coasere.

i,
cufitul mobil
ridicare si co
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il : Fig. 7.6. Mecanismul apucitoarelor.

actioneaza parghia 8, articulatd la capdtul din stinga cu manivela 9. In
partea dreaptd este montata fix in corpul masinii tija de ghidare 10, pe
care se deplaseazd culisa 11, ce reprezintd suportul acului 12, 1. ma.
sinile triplok, acul are pozitie inclinata fati de placa masinii, jar mis-
- carea sa de translatie se desfasoara pe tija de ghidare 10, :
) In timpul functiondrii masinii, arborele principal ‘efectueazi o mis- -
- care de rotatie inversd sensului orar, care, cu ajutorul discului excentrie
' transforma miscarea de rotatie a arborelui in miscare de translatie la ae

si la suportul siu. ;

_ Mecanismul apucatoarelor (fig. 7.6) are ca organe de lucru doui

|  apucatoare care au functia si conduci firele inferioare si si le imple-
teasca cu firul de la ac. Miscareg apucitorului este transmisi de 1a ar-

Bl

o - borele principal 1, prin coturile 2 si 3, construite in acest: scop. Pe ca-
; - patul din dreapta al arborelui este montata roata-volant 4, care serveste
% = i - 7 " ' = T R = 2 = A E g s 2 ¥
I u| Fig. 7.4. Fazele de formare a cusdturii triplok cu trei fire. X la pornirea masinii. Actionarea apucitorului se face prin cele doua co
|

turi de arbore; de la cotul 2 se actioneazi biela 5 si, prin, parghia 6, se

i g ; ‘ _ gune in miscare suportul 7, care susfine apucitorul superior 8.
; ; Fentru orientarea diregtiei de miscare, suportul apucitorului este condus |

it 7.3, MECANISMELE MASINII TRIPLOK. | prin ghidajul 9, care este articulat fix in corpul masinii. Prin cotul 3, ]

. , _ 3 e _ O ajutorul bielei 10 si al parghiei duble 11, este actionat apucatorul in-

| . - 2 t eu or ane de lutrll S1 | cu 4 j 7 X =T, s T i

i Masina triplok clasa 170£000'.1§81:§repr:;{2§?i :‘a s, re_gliz-and, totodatd, f  ferior 12, montat in partea stangd a acului. ok . )

|| : mecanisme care asigura o funct : Impletirea firelor de ata se face de cdtre apucatoare, prin miscari

B cusituri de calitate superioara. - complexe, care conduc si depun firele in fata acului pentru realizarea
; "~ Mecanismul acului. Acul - cusaturii, Miscarea apucitoarelor se regleazi de la struburile de montare
- masinii triplok este asemana- Pe suporturi, respectandu-se indicatiile din cartea tehnici a masinii.

- tor cu -al masinii simple, atat

" ca forma, cat si ca mod de

functionare. s ¥
Mecanismul acului (fig. 7.5)
este actionat de citre arberele
principal 1, montat sub placa

de bazd a masinii. Actionared |

se face prin cotul de arbore % .

si biela 3, care leste in legatura

Mecanismul transportor (fig. 7.7.) are ca organ de lucru transpor-
torului propriu-zis. Acesta se compune din_transportorul principal si unul
sau doua transportoare secundare. Transportoarele au rolul si realizeze
transportorul materialelor in procesul coaserii si si increteasci stratul in-
. ferior atunci cand tehnologia de executie o impune datorit modelului
| de imbriciminte. Actionarea transportorului se face de la arborele prin-
- cipal 1 pe care sunt montate excentricele 2 si 3. Cele doui excentrice
. functioneazd in paralel si au rolul de actionare a transportorului ce depla-
2 ‘Seazd materialul in timpul coaserii. Excentricul 2, prin colierul 4, actio-
\ cu manivela 4, montata pe ‘heaza biela 5, iar aceasta, pérghia dubld 6. Partea superioard a parghiei
| 3 axul 5 impreuna cu discul 6. _ ' | Sste prevazuta cu un locas de culisare, unde se monteazd butonul 7. Acest
1 Pe suprafa.‘ﬁi\l ‘11750“1“1 es’ggrgres; Fig. 7.5. Mecanismul acului. S ‘buton este in legdturad cu parghia 8, care stabileste pozitia parghiilor
viazut bolt y PR Cates = R i : I8 ' -
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1sportoare 9, . paralel §i_
g::it:go dreapti este montat transportorul princip

al g
o)

Fig. 7.7. Mecanismul transpartor.

e S e ralel si in transportoarele. In
ce functioneazd 10 Paralc, S _sglstllra’ iar 1§§ga el trans-

e . doud tran toare efectueaza curse egale
1 secundar 11. Cele doud transportoctc Ry
I11.:1} lggggi;i?le de incheiat sau incheiat §i surfilat, iar la operatiile de

iat cu incretirea unuia din straturi, transporto

rul principal se regleaza

oy a torul secundar. Par-

pentru fectua o cursd mai lunga fata de fransportor ecunds >

ghiile 9, care o meazh suportul transportoarelor, sunt asezate la par
AL ] :

' agini centricul 12, montat

. din te a masinit pe excentricul 12, montat |
tci%gig as,?g rolul si regleze pasul de (:IquttlIIja la le_peratl
prin transportul diferentiat al transportului principal.
Mecanismul cutitelor. Pentru corectarea mar

sina de cusut triplok este grev:é

ntat la partea superioard, $i . pe

méinu*o-‘l}taéti?itﬁl mobil este incorporat intr-un mecanism
" e miscarea de la arborele principal.

Mecanism

de arbore 2 si

pe axul 13, Acest €x-
ile de fincretit

| ginilor cusaturii, Igai
1A« a cutite, di 1 mobi
suti cu doua cutite, din care unu :

1 #ix_montat pe placa de bazd a ma-

LU e prin care primes-

; A orin cotul
itel¢ is 7.8) este actionat de arborele 1 prin o t
utig}?;? 1&1%1511 su}:}eriqr al bielei este in legatura cu par

ghia dubla 4, care ‘reprezinta totodata suportul cufitului. La capatul din

: 2 e A e (S

4 al parghiei sunt montate bratul 5 51 cle .
%ﬁ&m 7 I\?I-isfanea de translatie a parghiei se realizea
axului 8,

perioara

6 pentru fixarea cu-
care reprezintd punctul de sprijin al parghiel. La jpartea su-

a parghiei este montat suportul 9 al conducatorului de fir 10, =

. alimenteaza si tensioneazd firul acului. i o
Care'Coreggfgamx;;rgmﬂor la detalii se' face in paralel cu efectuar

coaserii, iar taierea marginilor
inainte de coasere.

sina se face astfel:

— cutitul superior

Jui prin forfecare;

_ cutitul inferior 11 S€5
cutlw Cut,lta &

Fig. 7.8. MecénismUI cutitelor.

monteaza cu partea as

za cu ajutorul =

intr-un anumit punct are loc &

Montarea cutitelor la ma-
regleaza ca pozifie in __supor_t-u;‘
sau, astfel incat la cursa actgv'q_!
o4 se atinga de cutitul infariory
pentru ca, impreund cu acestd, -
sa realizeze taierea mat_enalu?

i in sus si cu muchia taietoare spre dreapta.
y Pentru montare, se introduce in locasul siu,
i astfel incat muchia taietoare sd fie la nivelul
'|' placii acului. . - =
i Mecanismul piciorusului. Mecanismul pi-
-\I ciorusului (fig. 7.9) are ca organ lucrafor pi-
il ciorusul propriu-zis. Acesta are rolul sid pre-
. seze materialul pe transportor, pentru a se
realiza (ransportul materialului in timpul
coaserii. Pentru utilizare, piciorusul este ridi-
| cat de pe placa masinii pentru introducerea |~
| sau scoaterea materialului cusut si coboradt pe r
% timpul coaserii, Ridicarea piciorusului 1 se ‘
realizeaza prin actionarea pedalei 2, care pune
in misecare lantul 3 si parghia dubla 4. Aceasta
parghie dubla este montatd pe axul 5 si cu- [ 7
plati cu bratul 6, care poartd piciorusul
propriu-zis. Pe bratul-suport 6 este montat cu-
| fitul 7 pentru taiat firele de ata la terminarea
cusaturii, Presiunea piciorusului pe material
se realizeaza de catre tija 8, care este actionata.
| in jos de arcul 9. Reglarea presiunii piciorusu-
;_s lui se face prin butonul 10, care prin Insuru-s_
| bare in carcasa 11, realizeaza presiunea nel-
| cesarda pe arc §i, in final, pe materialul de
| coasere, '

Mecanismu] transmisiei. Transmisia mig-
| carii si @ puterii la arborele principal al ma-
| sinii se face de la motorul electric, la fel ca

| Ia masina simplda. Mecanismul de actionare al

sului.

.

Fig. 7.9: Heeanismui picioru~

‘ masinii triplok functioneaza pe acelasi prineipiu cu cel al masinii simple.

Mecanismul de ungere (fig. 7.10) este prevazut cu o pompid cen-

'|'-" gin roata 4 si surubul mele 5 mon- 3 5 4
tat pe axul 6 ce actioneazi pompa. | \ QN
| Aceasta este formatd din carcasa 7 '
in care functioneazd rotile dinfate
3 si 9 actionate de cdtre axul 6.
. La partea inferioara a carcasei este

ungere a masinii,
\

Fig. 7.10. Mecanismul de ungere.

evazut filtrul 10 avand ca scop e/ %
ararea ulejului de impuritati. \ 7
ntru- ungere uleiul este absorbit d Niml s—rt 7
de pompa si impins la caseta de A 5 1 27
“ungere 11 prin care este difuzat cu  o=f |18
utorul conductelor a, b, ¢, si d == — e~
tre locurile de ungere. De la con- R e oz o, &
cte sunt previzute fitile textile Ll X
e alimenteaza continuu punctele 9 10

| trald care absoarbe uleiul din rezervorul masinii si il difuzeaza la locu-
| rile ‘de ungere, Ca parfi componente, mecanismul este previzut cu re-
| zervorul 1 in care se toarnd uleiul 2. Acfionarea mecanismului de un-
~ gere se face de la arborele principal 3 printr-un angrenaj elicoidal format
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el

u ~ firelor, cu ajutorul suruburilor

~ Reglarea cusdturi; se ob-
tine prin reglarea tensiunii

de montare a limitatorului de
‘latime.

7

b

| RS

| J . . Fig. 7.11. Suportul bobinelor.

' : 7 4 DESERVIREA MASINII TRIPLOK
|
A

In procesul de productie, masina triplok este deservitd de cétre un 1
operzli-l':oxl'? Acesta tregui-e si respecte toate re‘g'-u,l‘}le ?ghmce pnwm_:ncit 511;2:
||' " - gitirea pentru lucru, infilarea afei, reglarea cusaturii, coaserea si inch
i E - L

t leredh]i.?iclﬁgi atei la magind se face incepadndu-se cu asezarea bobinelor

| iport. ' ' _ - M
pe S‘fgl:;portm bobinelor (fig. 7.11) este -mpnta-t in pfartea dreapts a1 1;2;
1l |f sei de lucru avéand rol de sustinere a t_?obmelpz_' cu fir, :Pe_sggs% eeea‘été :
1 ' 1 este montata tija suport 2 care susiine suportu-l_bobme:i 'd. e ﬁm -'u-u'i':
[ LK se asaza bobinele 4 in numar de trei sau patru in functie de nrt 2 ul
(| firelor de afi necesare coaserii. La partea superioara a tij€l supo F_es_l_ :
A - montat bratul 5 prevdzut cu conductoare pe tru fiecare bol;uné}T irele -
i trecute pﬁﬁ orificile brafului 5 sunt alimentate la tija 6 care es_i_;e pcxl-z-
vazuti cu conducatoarele de fir 7 necesare coaserii. De la aceste con
: citoare, firele ajung la dispozitivele de tensionare .8= nibptatedpeﬁc_:ozg
E " masinii 9 in care se afld incorporate i celelalte eonducatpare e fir care
= T : - | o ere- : i -
condmﬁng;lakiaorggg}: ?:fxcﬁg'gﬂre (fig. 7.12) se face utilizénd doar t;
randuri din cele patru randuri de conducatoare. Astel, cele trei f:rle ncy
cesare masinii sunt destinate dupd cum urmeazd: firul I merge il.
iar firele 2 si 3 la cele doud apucitoare. Pentru a ajunge la ox;lga;jse'e e

lucru, firele sunt insirate prin conducato'arelg 4, 5 si 6-~trec_ﬁn mﬁiﬂ
| parte la dispozitivele de tensionare 7, 85 9sila conduce}-taarelg 21:1; 1
| 10, 11 si 12. In continuare firul de la ac trece la conducétoarele 15 §1

jungand la acul 15. ! _ | 5

'a]un%?gllaé;&zétorului superior pleaca de la condugé-toru%l tctlﬂ:fuﬂtar;é

Iy si trece mai departe prin orificiile ca-{réc}ueatoare 16 si 17 fiind in

apoi in orificiul apucitorului superior (i5). ; : .

o : 1p01'1l*‘iru1 .apucétgrului inferior, dupﬁ_‘_ee a trecut prin -Fo;d%qgt}fql

: bular 12, trece prin orificiile conducatogre 18, 19, 20 si 21, fiind m
dus prin orificiile §i canalul apucatorului inferior (I).

\\ terea curelei de pe roata,

| 7.5. TNTRETINEREA,

Coaserea pripriy-zisa  se
efectueaza dupa ce s-z reglat
cusdtura. In acest sens este acj-
tionatd pedala pentru fixarea
materialului sub piciorus dupa

- care se actioneaza pedala stan-
-ga -« pentru pornirea masinii.
Aceastd actionare se continua
atata timp cat dureazi coaserea,

Incheierea lucrarii consti
in deconectarea curentului elec-
tric, curdfirea masinii si scoa-

REPARAREA SI REGLAREA
MASINII TRIPLOK

Masina triplok clasa 170 000 20—
| irebuie intrefinuti si reparati :
| ;eﬂi;rgnni};‘%?lor tehnice COD Fi_g. 742, Fn_fi'[_area la masina cu trei fire,

I | 7,51, INTRETINEREA MASINII TRIPLOK
| - ’ » ; I
Pentru masina triplok normele de Aintretinere previd lucrdri

- - magina tr ntretinere prevad luerdri de cu-
- ratire, ungere si reglare a organelor de lueru care sd-i asigu -
functionare pe perioada de serviciu. ' i SR
9 Curatirea se face zilnic cu o 1ld sau eu i iale
.. tirea : ilr pensuld sau cu deseuri de materiale
textlle mo1, cu cdre se sterge praful si petele de wlei de pe corpul si
] _‘g_nasa de lue_rl;. In timpul curatirii, masina se scoate de sub tensiune
_Pentru a nu se produce accidente. Partea inferioard se curati la dous-
rt_re_n ‘zﬂe Sau saptamanal, cu aceleasi mijloace ca si corpul masinii, res-
Pectandu-se cu strictete masurile de protectie a muncii. TR

Ungerea masinii triplok (ﬁg 7.13, a) se face conti i ainie

. | . 1.3, a ontinuu cu aju |
Il.l-_r}gx pompe qentrz_de. Aceasta este incorporata in interiorul masjmrjt?r;ﬂ
;?1 rul rezervorului d:-.j ulei. In industria confectiilor, alimentarea masis
_:_a or cu p;!ez (sau schimbareg uleiului) o face mecanicul de intretinere
er munm}pml operator -glegerveﬁe magina si supravegheazi functibna:
:; 1%!;5_;?511.8%2%&:;1 Q__m?gl%u triplok se face cu ulei pentru masini fex-
: 12 STAS 74 0. Pentru alime inij c ei s
e alimentarea masinii cu ulei se de-

1 Se aza. ! ificit is nalnd i
e C-$ S .a.s za. in. erﬁqlg; @egc_hls Palma 2 prin care se
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4 D 1411 o
| Jereglari gi defectlm}l Sl B SR
2 1 | = | Modul de Temediere
- E: Materialul alunecs de | — pieci o
pe trallSPOItOI < ¥ g;m‘or%ulp‘resea?ea insl.lficient — reglarea presiunii nie;
3 | | — transportorul este montat AR presiunii piciorusului
i A . - . prea jos ' se ridicd transportorul maj
g il 4 | +— dinfii transportorului sunt Sidde »
1 =5 ) uzati i Iy :efopdltionarea transporto-
S — | \ — piciorusul ar Sesgs 'L
e | falpz‘i sul are asperititi pe — se slefuieste piciorusul i
— transportorul diferenti : ’
( d'etegla_t enfial este | — reglarea transportorului
a : v | Cusitura este insirats | — unele fire sunt supratensio- :
Fig, 7.13, U inii tripl k ! nate ; — reducerea tensiunii firelor
g, 7.13, Ungerea masini riplok: B o e A . _
o — alimentarea magipii cu uleis b — alimentarea punctelor de ungere. _ infilare geflgztui‘;];'fem?nate ‘— reglarea tensiunii firelor
: ) U S ad:relgrlif = reil;filarea firelor
: . . - - ot PR = f X
si minima admise. fnire acestea trebuie sa se afle nivelul uleiului din ngaparl (sarituri) de -| — apucatoarele sunt d ; SRR Spuetoareer
Tezervor. _ : N L SoSre qalae ereglate | — Z‘;lell?ll‘ea apucitoarelor cu
AhiT = ; = . . - T - N rrE or — acul n : 5 L8 v o
SChl.Iﬁbarea Ulellﬂlll d.m- rezeryor se va fape dupa ecare 41 e AlE ';n:St§ bifie pozitionat | — corectarea pozitiei acului
de functionare a masinii asigurandu-se astfel si o buné onctuozitate. dereg}aﬁre apucitoare este | — reglarea cursei intre ui
Alimentarea punctelor de ungere (fig. 7.13, b) se face prin casetd I M | Ruperca materiatului  toare apuci-
aflata in rezervorul 2 fmpreund cu pompa 3. De la casetd uleiul este | cusut aterialulni | — acul are varful rupt S S
difuzat prin cele patru conducte care alimenteazd suprafefele in frecare | — acul este prea gros =L i c
: : oS - Rt ; j e | — cusdtura este G deasy se monteazd un ac subtire
astfel: conducta 4 alimenteaza punctele de ungere de la mecanismul = el - IBreRideasd — se rireste cusitura prin reglar
acului si mecanismul piciorusulul. Conductele 5 si 6 asigurd ungerea la W |nii greoi al magi- | — cureaua de transmisie este | — reglarea tensiunii =
palierele arborelui principal §i la angrenajul ce transmite migcarea la i s AR A
pompa centrala, iar conducta 7, la mecanismul transportor si la apuca- N §ila nu este lubrifiata — recondifionarea sistemului de
tor. 5 | ‘ T s ] o I', — masina este incdrcati cu | — 1clillg-er_e -)
" Pentru locurile de ungere ce nu pot fi lubrifiate prin conducte sunt — - scami curdtirea masinii
prevazute fitile textile prin care se asigura ungerea. " | | Masinanu ateungere | /— nu este ulei i '
: e o i 4 o 2l HE . ] nor 3 2 ei in r 3 ]
Ar-tlmlat-lﬁe'. de- _I_a_ pe'-da-le i alte E‘:llple exterioare, se un-g'_de catre I~ mat — pompa de ungerzzggofrunc- o - m_tr?quce ulei in rezervor
operator cu pompe manuale de ungere. _ = tioneazi ' — reconditionarea pompei de
Interventiile accidentale au loc in timpul desfasurarii procesului de. — filtrul de ulei este infundat | — curktirea filtrulul
pf{)dllctie ‘ca urmare a unor a'{:(.‘i dente sau dere glén fn iunc;ionarea ut_i-= i = :zi%ducta nu este bine mon- A corectarialni(l‘)lﬁzriel: P’le;
deregléri sau accidente se produc datoritd unor manuiri . ; conducti L LR

gresite ale personalului operativ sau datoritd incilzirii si obosirii utila=
jului, Aceste dereglari Impun interventii de urgenta care se fac la locul
de productie si se rezolva dupa cum urmeaza:

Deregliri si defectiuni- Cauze care le produc Modul de remediere

__ se inlocuieste acul
se inlocuiegte acul
strangerea acului in clemd
se trage moderat materialal [

—_—

inlocuirea firului {

Ruperea acului - — ac mecorespunzitor ca finete
— ac stramb san uzat —
— acul cade din clemd —
_— material prea gros si dur | —

Ruperea firelor _ calitate inferioari a firului | — :
_ fir necorespunzitor ca finete | — punerea unui fir corespunzato |
__ infiletare necorespunzitoate | — reinfilarea firelor

— fir supretonsion t — reglarea tensiunii firelor [

montarea cutitelor corespun=
zator !

inlocuirea cufitelor

reglarea pozitiei cutitetor

Materialul nu se taie | — cufite fixate necorespunzitor | —

uniform .
Y .— cutitele sunt uzate —
_cufitele sunt dereglate =

~ functionare de 12 ani in dous schimbur

| 8

7.5.2. REPARAREA MASINII TRIPLOK

] Ma$ina triplok se = :
stabilite prir e repard conform normelor tehnice de. s
prin COD—412 care prevede pentru acest w t(i:?a'j d;: éﬁfaagtﬁeg
. normele tehnice de intretinere iri de lucru. Pentru aceasti masi
e = 1ce" 1tretinere : el masi-
fie sr.;zpusa- la revizii tehnice ;;’ la mf?;r‘:‘;?ideﬁ’enﬁt; perioada de servieiu sa
Revizia tehnica (Rt) 1a S S -
de functiona o masina triplok se fa B,
Hpcufqélgtlggai& ti]éfegﬁpzi hl_uczériﬂlor de reviz&;e -téilzlf}iiiéﬂﬁcéazex;ﬁ%o;g
R o 23 L schim! urile de T ca st ] " _
b .cir;d. masging poate fi inlocuitd cu ﬁfr la‘i?gtlslz? 32. ?‘:‘21;:‘1;; de repara- '
‘La revizia tehnica se efectueazi fi N R (0 e o
nti g 1 : A ctueaza foate lucrari LS
:_mta aﬁlﬁl-noflgg 1111.3‘;;1;1 de reconditionare ,S.aum;l;iﬁﬁde. m;rei;mere cuy
I: organe lucratoare, plicuta acului, intrerupa todalaree ele‘ift?ﬁléeplgsue
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i are §i

: xecutd lucrdri de reparareé st

isie etc. De asemenea, se executa | e sunt deterio

rele e o icse la mecanisme i e fohnica se ntocmeste

goqsol}dare oo corespund fizic. O data cu 1€ utilajului, precum $i da-
rate §i nu :masatare' in care se precizeaza starea i} )

. é de coms . ¥ i »
¢ 1113.031_& va intra in reparagie. 1ai ampla care se efectueaza
ta la ca .0 curentd (Rc) este © lucrare mdrul reparatiei curente, ma-

R?pmté%aoo ore de functionare. In cadr _
dupa diecar

ala t lucrari:
sina triplok este supusa 1a urmatoarele lu

: . revizia tehnicd la care
5o azute la revizia te : :
; ucrarilor prevazule i ‘ficarea mecanisme-
Efectuarea ltutlgl;t;rcslm_ °r fi: demontarea shlveré?r?g;;onarea i
S me adauia;:e uﬁzbandiﬁonare-a Diose ok .qzamteﬂ, garxfismului de actionare
dor O suportului mesei, precum si a ina triplok sunt determi-
de O Tt 'SBPIe de reparatie curenta la mas lole in frecare si de de-
s L'ucraui'lte de marimea jocurilor Ia ‘.’u.p;!'i Repartizate pe me-
s Tﬁ mar;st?a?a constatate la 'veriificar{e utiljului. Rer
olarile ac - cor NIRRT
f:gilias;nee aceste lucrdri se desfasgﬁr? ii;fg .-de eiticare fizich 5 fulnctu;_il
cani acului cuprinde WCTEM o . ificari ale pieselor
Mﬁc at‘usmlﬁ ?:ug'locerﬁsazé la dem{glt:;‘-l. ﬁ;%& e g:‘ ului sunt
pald, Qupa o7 i acestora. Pentril MEEC--» =L  spal unde
‘tionas u inlocuirea ac % rele princip
recondmog’ft!;ﬁeﬂ?i si lucréri de remediere la arbo P
necesare 1r ! A

‘ latiei electrice.

£

mm si tija culisd in care
lati, parghia si boltul cu care cupleazd, precum i ij
c a : . . - g -
ufé montat acul (sau acele). L+ . fi demontat i verificate piese
¥ Mecanismul apucatoarelor necesitd a fi

i jeselor cu
a ificas u inlocuirea piese !
Dupa verificare, se procedeaza la- verificarea sa

. in frecare.
PSS nstatate la cuplele in
S ) sustarea jocurilor CQ?S . rtoce COM-
= avartsat?lfltrlaansa;értor se demonteaza pe ansamble $i pie ;
Mecanism . 30

inlocuit.

a il - s = ... : ,

a A

y ~ ] < -
3 T 3 ]

i inctiondrii utilajului. _ |
la care sunt supuse in timpul functufnag ey ;Z e
e mul cutitului se demonteazd pe cl poz e
ﬂicazlasre apoi se verificd si se reconditioneaza, iar c
ponente, ¢ £

~its reconditiondri mai amples
sinlocuiesc. Piesele care necesita recondition
avansata se InioC o 1 _

il
ir si a
sunt excentricul, conducitorul de fir si cele dou

uiese fiir tare A Zura. _ 5
gulé S e :W&ffllls;l;: ;1: Eer-ifie'éri fizice si xf-unctwn'al
yismul piciorusului este : 1 el e
h:seiaar:h éa‘grul masinii dar si dupa demontare
care se & _

: arghi ionare a piciorusului §t
la cutitele de taiat firele de até, la parghia de aciionar picio:

qui. De : se verifici pe=
la dispozitivul de presiune d piciorusului. De asemenea,
a disp al resit

cu si {ransmisie.
dala de actionare si articulatiile sale cu sistemul de
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cutite. Acestea de ré=

|
|

u In final se inlocuieste ulejul uzat cu ulei proaspit,
|

I

'L

im dupa care surubul 5 o ' £
Se strdnge pani la refuz.

Mecanismul de ungere este verificat dacd functioneazi normal si
- daca pompa si conductele sunt etanse, Dup

a control se curdta filtrul si
conductele instalatiei, iar rofile si carcasa pompei se curdtd si se re-
gleaza.

La mecanismele de actionare se verifici si se regleazi tensiunea
curelei de transmisie, precum si starea fizici a intrerupétoarelor si insta-

7.5.3. REGLAREA MASINII TRIPLOK

La terminarea luerarilor de montaj, masina triplok se pune in, func-
fiune pentru rodaj. In timpul rodajului se fac reglirile definitive a or-
ganelor de lueru, precum si alte interventii necesare bunei fimction:iri
a masinii.

Principalele regliri care se fac la o masind triplok sunt redate mai
- jos: : ' ’

. Reglarea acului (fig. 7.14, a; b) se face in functie de placa acului si
 de pozitia apucétoarelor. La montare, acul se introduce in locasul sau
| pana la refuz, iar la cobordre trebuie sd patrundd pe mijlocul gaurii din
- placa acului. Pentru reglare intre placa si varful acului (acelor) cand
- acestea se afld in punctul mort superior se stabileste distanta de Ia 10
- la 10,2 mm. Reglarea se face prin ridicarea acului la punctul mort su-
perior $i slabirea surubului I pentru a face posibilad deplasarea ‘acului 2.
Se pune apoi ealibrul 3 pe placa masinii si se fixeazi acul in functie de
- calibru. Dupé agezare in locas se strdnge surubul pani la refuz. In cazul
cand deplasarea acelor este insuficienta, se deplaseaza suportul 4 pe tija
9 in sensul dorit dupi care se fixeaza definitiy.
. Reglarea apucé-toarel'or_fg‘agg_, 7.15) se face in functie de pozitia acului.
Apucatorul inferior (fig. 7.15), a, b) necesita reglarea ca iniltime
pe distanta R, 4 pozitiei laterale pe distanta d si pe direciia axiala dis-
tanta a. In toate cazurile se ia ca punct’de misurare pozitia acului si
se procedeaza astfel: ) g .
| Inaltimea apucdtorului I se stabileste cu ajutorul suruburilor 2 si
'3 care prin desurubare permit deplasarea apucitorului pe lungimea cor-
pului 4 la o distanta R — 66,5 mm pentru masinile triplok cu un ac
$i R = 67,4 mm la ma-
Sinile cu doud ace. Apoi s>
Se strang suruburile si se
stabileste  fnclinatia ~ la-
terald fatd de ac. Pentru
acestea se desurubeazi -
surubul 5 care strange X
pul  apucitorului gé - j el2mm
1l 6 si deplaseaza var- S, G i
apucatorului in stinga P SOSeOAS L
ui la distanta d—1,5 '

Fig. 7.14. Reglarea acului :
- datd cu acest reglaj,

a - pozitia acului fatd de placi; b — in3ltimea acului.
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C: % 8
a=005..01mfm

b _ ¢

Fig.7.15. Reglarea apucitoarelor :
6, b, — reglarca apucatorului inferior i 6 d — reglarea apucatorulul superior.
|, 'I' se stabileste si directia misearii apucatorului fata de ac,
|"| spre dreapta prin sp
I

H acului §i marginea apucatorului a trebuit sa fie de a =

in miscarea

tele acului. In acest sens distanta dintre scobitura
( 0,05—0,1 mm.

| Apucétorul superior (fig. 7.15, ¢, d) se regleaza ca pozitie in functie

) de placa .acului, pe pozitia aculvi i de apucatorul inferior.
Reglarea in functie de placa

l distantd h este de 8,9 mm si se regleazd prin

portului acestuia se face prin surubul

3.5 mm pentru masinile cu un ac §i 5 mm P

{anta intre acestea trebuie sa fie de 0,1 mm.

tora cu 1,3
cw. ajutorul
1 512 s€ slabesc suruburile de montare,

fixare.
teste volantul 3, pana la gradatia necesara pasului dorit, ©
transportor.

158

ace. La trecerea: apucatoarelor unul pe langa celalalt (fig. 7.1

ortul

Reglarea desimii cusaturii (fig. 7.16, b) se tace cu ajutorul dispo
{ivului 2 actionat prin apasarea butonului 1. In aceastd pozitie se T

are schim
excentricitatea dispozitivalui si mhiscarea pieselor in transmisie pand
' Astfel se produc modificéiri in amploarea miscarilor la

acului se face prin 'stabilirea distantei
' - dintre varful apucdforului 1 $i placa 2 prin care pitrunde acul. Aceastd -
biela 3, fixatd pe axul 4
unde i se modifica pozitia prin surubul 5 care desfacut permite rotirea
bielei pe ax, dupa care S€ strange la loc. Pentru masinile cu doui ace
si doua apucatoare S€ modifica si pozitia excentricului 6 care co
suportul 7 ce sustine apucatorul superior. Reglarea apucatorului
§ care face cuplarea cu
Pozitia apucatorului fatd de ac (ace), se stabileste cand acesta se afld
in punctul mort superior, unde trebuie si fie 1a o distantd d egala c
entru masinile cu do 1
5, dy diss

si su-=

bIEIE,

. . ; : ‘

g. /.16, gl r i
| | F 7'6 Re area tr anspo torului :
- | a — reglarea Tniltimii transportului ; b — reglarea desimii cusiturii.
| 1 a ii

la 4, manivela 5, ax '
s ; axul 6 si parghii o !
9. Aceste modificiri ihﬂuéﬁbs arghiile de culisd 7 si 8, precum si la tija

transportoarele 12 si beazd miscarea parghiil :
i 12 1 o s o e
) i in procesul

Reglarea Ciifere. e A . :
it oy o € __n-g;lalulm :SE face de la parchia Vg
jj cursa pirghici 1"?%33‘5‘?0’211“113“’ articulafie cu tija 5 Iglttl)lcif?lc? e s
B et o cirsd T m.a e si a transportorului prir icd (mareste)
i utd mai mare decit transpor principal 12 ¢
.suph? S Al e e Bl asigurand un_ avans
_ eglarea cuti < g
~ fel incdt prin ulitetor (fig. 7.17) se face prin montar -
‘_ ferior 1 se mgggﬁ]ﬁ a;*_‘-‘_stora sa functioneze ca run fc?ai?ecsupg:mri ast
SR e un e 9 N ce. Cutitul in-
| -Zi-éaurx?ﬁb Jlalgtoare spre ‘dreapta. SM‘;‘ggrb;rilax s.;z dc: latura ascutita .i;fl t;isn;i
- w‘ &3 < - - = = L] m o wl o
. perior 4 se nzlvfmileaasfgu?d stabilitatea in timpul Ofitr?g%a & 2sisufa \prin
Rtton De atpoEiil 628 51 qemonteazé, prin $‘iJrU'bu1 5 atél?narll, Cu.;n.tul st~
‘montare cutitul su ei-af-re il poartd in migcare de cob'o#g'“"f-‘?‘d?—f stabili-
perior se asaza in suport astfel inc‘éa;:mir?l cﬁdmm‘ o
; ) cursa activa

r
-

Reglarea transportorului (fig. 7.16, a) are ca scop pozitionarea fafa
de placa acului, reglarea desimii cusaturii si reglarea diferentialului.

Reglarea transportorilor fata de placa, se face prin ridicarea ac
mm ‘deasupra placii acului si fixarea lor in aceastd Poziy
suruburilor de montare. Pentru ridicarea transportoruly
se ridicd transp
supra placii 3 la nivelul normal §i aoi se strang suruburile Penit

WE%’"'
B
WS Tes

(RRRRS

f 1g. l7 17. Re re tltelOl . F 7 |8 Re larea PIC oru;ulm
. gla d CU
4 Ig. LA g ! [
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are) sa fie cat mai aproape de cutitul inferior peniru a realiza
ig?e’?&bgﬁggrﬂm o mﬂt?ria.l“p?ri;)ofre; acl;:. scop stabilirea unei Ifr@:grsli
Iasul.agle gri‘fgteeiﬂﬁiigugﬁﬁi g:gﬁiz:f;? iles égré):gin%i sgétrca;'a;itgglsmt;inl :2 o
e B e emine e edire ol  montat . 1 4.
T
: 11}__":1 : pflm ozitie sta
%&Eﬁﬁiﬁeﬁ?ﬁg mangls o mae simpla.

5 piuliti este Infiletatd in car-
face reglarca Aceastd piulifa e iulita se infileteazd,

bild. Pentru cresterea presiunii p

e i
5 un.arc elicoidal 5 care este actionat de cétre pi
a o

=y asiunii curelei
. 3. Reglarea tensiunii cu - e by et e
degurubeazd. Reg | Pe baza necesitatilor, materialele se aprovizioneaza ritmic pentru a

| 8

FNMAGAZ@AREA $1 RECEPTIA MATERIALELOR TEXTILE
:

1 8.1. INMAGAZINAREA $I PASTRAREA MATERIALELOR

| : Mateﬁalele textile necesare confectionarii Imbracamintei sunt achi-
| zitionate de ciitre Intreprinderile de confectii, in functie de necesititile
|  productiei. ;

| facilita o desfasurare continud a procesului de. productie, Aduse in in-

| treprinderi, matenialele se Pastreazi in incéperi speciale Numite maga-
Zii"sau depozite, de unde apoi sunt transferate citre sectiile si atelie-

rele de productie,

; Sortimentul de materiale pentru confectionarea imbracimintej este

- variat si cuprinde atat mateviale de bazi sub forma de fesituri si tri-

’ coturi, cit sj Mmateriale auxiliare cum ar fi captusel, intarituri, ati de ,
cusut, nasturi ete,

-

treaza in incaperi Pand la transferul citre productie,
Depozi-tarea'ma-terialelor In magazii se fface pe rafturi separate, pe
lipuri de materjale sau in incdperi separate,
Magaziile trebuje astfel organizate Incat si se poatd circula cu- usy-
- rinta liber sau ey carucioare in interiprul dacestora si sg fie asigurats
- accesibilitatea la toate materialele depozitate.

] ‘ E Dupa intrarea in intreprindere, materialele Se receptioneazi si pis-

. — Incaperile destinate €a magazii trebuie s3 asigure conditii de
‘_metiiu optime: temperatura 15—18°C, umiditatea 60—650/, iar luming
| naturala s fie indirects;

— sa fie luate masuri de Prevenire a aparitiei de rozatoare, molii -

— folosind coeficientul de utilizare; 17
— folosind dimensiunile balotului,
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