4. DOCUMENTATIA TEHNICA INDUSTRIALA

Procesul de produciie industriald, in intreprinderile de confectii,

impune folosirea unei documentatii tehnice care s asigure confectionarea

i camintei in anumite conditii si cu anume caracteristici ;ehmce.
gggﬁnentaﬁa tehnica cuprinde totalitatea actelor gomg?:wg petabgg
cirora se desfisoard productia industriala a intyeprmderu. c:leats e
o importantd deosebitd in procesul de’ p{'oductle, deoarece nfe etl:g:-.l o
valoarea, unor indici tehnico-economici ai pr.qdusulm de co E‘Ec'ltaree;
Documentatia tehnicd in industria de confectii are ca Scop ncfmel'lonare
muncitorilor, tehnicienilor si inginerilor asupra modului de co .ecil;; e
a imbricamintei si a caracteristicilor tehnice pe faze de -fabntcatxle. :ntele
aceasta, este necesar ca documentatia tehmqa sé cuprmgla toate r.;l emﬁi i
care stabilesc indicii tehnico-economici ai pyo_gesulu; de- produc ﬁf‘eta—
intreprinderile de confectii, documentatia tehnica cuprmde. pzl'ot eu}fn oio v
lon, sabloanele, norma interna, norma de consum §i procesu g
i re. . - - - -
i %?Ir:i’ ?ggt%r;aimpoﬂant in elaborarea documentatiei tehmf:e mdustrf:al?
11 constituie corelarea acesteia. In acest sens, c9nd1tlge tehnice de cori e‘-:t':
tionare a produselor trebuie sd corespunda md:catonlox: din documentatia
tehnicd si si orienteze personalul executant, in mod unitar. ot
De asemeneca, realizarea documentanm-tehmce, in conditii le rtI:a lt a 1
superioard, constituie stimulentul in muncd pentru persmalult'@tgg rilc?e
care o utilizeaz# in procesul de productie. Structura documentatiei tehn
precumn si modul de realizare a acesteia sint date in continuare.

4.1. PRODUSUL ETALON

i i ia tehnica sta-
Produsul etalon reprezintid partea din glocumentapa tehnicd care 5
bileste aspectul, forma si caracteristicile finale ale produsului. In intrg
prinderile de confectii, stabilirea produsului-etalon este determinatd de
a conditiile climatice si de destinatie. _ _
mo%: caiigemgneé, forma prodgsului, linia modei si materialul din care se
confectioneazid produsul-etalon determina costu_rile manoperei. Elaborarea
prototipului este determinata de anumiti factori, ca : ) g
Destinatia produsului. Prototipul poate reprezenta imbracidminte de
lueru, de protectie, de seard, de odihna sau de sport. I_r} acest scop, se aleg
liniile de moda cele mai corespunzéitoare, care asigurd produsului carac-
isticile determinate de destinatie. . ' o -
1;emMateriutlt»:le folosite, care pot fi fesdturi sau tI‘lCOtUI‘l,. uni, in dul}gl, in
carouri, scimosate etc. La alegerea modglului, iéxéfuncue de material, se
ine seama de destinatia produsului si de moda. _
. %’irsta si sexul purtitorului, care determind linia prgdusulul (pentru
copii, adolescenti si adulti; pentru femei §i pentru béarbati).
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Procesul de elaborare a prototipului cuprinde dous faze principale si
anume: proiectarea $i confectionarea prototipului sau ale modelului.

Proiectarea prototipului consti din operatii de schitare si construire a
modelului, avindu-se in vedere linia modei, scopul produsului si destinatia
sa. Elaborarea schitei se face pe baza inspiratiei din jurnalele de mods, a
motivelor nationale sau la cererea beneficiarului. Desenul se executd de
cdtre un desenator pe baza planului de creatie al intreprinderii. Faza de
proiectare a modelului cuprinde doui etape, si anume:

— desenarea modelului, care se prezintid sub forma de schiti sau
plansa; .

— analiza tehnico-artisticd a desenului, efectuati de colectivul tehnic
din intreprindere.

Analiza tehnico-artisticd urméreste imbunatatirea prototipului prin
linia de mod4, prin pozitia garniturilor si proportia lor in comparatie
cu produsul. In urma acestei analize, se efectueaza modificirile propuse,
cxecutindu-se si alte variante ale produsului. Dupd imbuné&titirile aduse,
desenele sint prezentate din nou colectivului tehnic, care avizeazi
forma definitivad a acestora.

Confectiorarea prototipului constituie a doua fazi de creatie, in care,
pe baza schitei avizate de colectivul de specialisti, creatorul realizeaza
modelul respectiv. Transformarea schitei in produs cuprinde mai multe
operatii, dupd cum urmeazi:

Constructia tiparului, cu respectarea stricti a schitei pe baza urmaitoa-
relor dimensiuni: inaltimea corpului, circumferinta bustului si adaosul de
lejeritate a produsului. : : : .

Croirea produsului, care se va face pe baza tiparelor construite. La croit
se va avea in vedere respectarea tuturor indicilor tehnici care determini
calitatea produsului. In cadrul acestei operatii se stabilesc consumul esti-
mativ de materiale si conditiile ce urmeazi a se respecta in procesul de
croire industriali.

Confectionarea modelului este lucrarea de transformare a semifabri-
catului in model. La operatia de confectionare a modelului se stabilese
consumul de atd si celelalte materiale auxiliare utilizate la confectionare.
De asemenea, la aceastd lucrare se stabilesc tehnologiile de confectionare
pe cale industriala.

Analiza tehnicd a modelului creat, efectuati de comisia tehnico-artis-
ticd a intreprinderii. La prezentare se analizeazi prototipul sub toate
aspectele sale, urmind a se imbunatiti prin modificérile ce se impun. Cind
modelul este in formd definitivd, se prezintd spre contractare beneficia-
rului, dupd contractare devenind model omologat.

Se fac apoi reproduceri ale modelului omologat, pentru a fi utilizate
in unitétile de productie,

Pe baza contractelor incheiate se procedeazi la confectionarea de proto-
tipuri pentru productia intreprinderii.

4.2. SABLOANELE

4.21. TIPARE SI SABLOANE PENTRU CONFECTII

In industria imbricimintei, pregitirea sabloanelor este de mare impor-
tantd. Aceasta documentatie se compune din tipare si sabloane care se
obtin in doud faze de executie. -
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Fig. 4.1. Tipare si sabloane pentru confectii: )
a — tipare clasice; b — gabloane cu rezerve de cusaturi sl tivurl

i ig. 4.1, a) se construiesc grafic, pe baza dimensiunilor cor-
pul:.,ﬁl.pggxﬁrg % deven)i sabloane de lucru, tiparele sint complf.'tats.: %u
rezervele necesare pentru cusaturi, tivuri si cute sau alte garnituri. E
forma initiala, tiparele clasice se construiesc intr-o ;mguré marime, catci1 e
este supusd operatiilor de transformare dupa model, devenind 'npabrtin'e
bazi. Acesta este, apoi, marit si micgo‘ra:t prin gradare pentru a se 1<3| E de,
in acest fel, gama de mérimi a tiparelor necesare produselor de
e b t ia tiparelor de baza, la care se

nele (fig. 4.1 reprezintd copia tipar ) , ‘
adaﬁgglggzerveﬁ' %e cﬁségurl psi tivuri. In cadrul intreprinderilor de con-
fectii se folosesc sabloane originale si sabloane de lucru: - .
Sabloanele originale se confectioneazd din hirtie si se (be;l::l. prin 1:(;—-
producerea tiparului de bazd, multiplicat. Aceste sab19ane nu sint f9lpsl1 e
pentru lucru in sectiile de productie, ci se pastreaza in cadrul serviciului
tehnic, fiind utilizate pentru controlul sabloanelor de }ucru. .
Sabloanele de lucru se utilizeaza in cadrul sectulo_l" de prcd}lctle ‘la
croirea produselor sau ca sabloane ajutdtoare la operatii de rihtuire, tra-
sare a conturului sau la coaserea diferitelor gar.mturl. in px"ocesulv de pro-
ductie, pentru fiecare detaliu al imbrécémm.tel.se confgcthneaza un sa-
blon, care trebuie si aiba forma si dimensmm}e deta1§u1u1 regrgze.ntat.
Sabl,oanele pot fi confectionate din carton, tabld, placaj sau placi sinte-
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tice; cel mai mult se folosesc cartonul si plicile sintetice, deoarece sint
mali ieftine si se modeleazd usor.

" Sabloanele se obtin prin reproducerea tiparelor din carton sau material
plastic cu grosimea de 0,5—2 mm. Procesul de reproducere a tiparelor in
sabluane se electueaza cu ajutorul unei rulete (fig. 4.2, a) si cuprinde
urméatoarele faze de lucru: . .

— asezarea tiparului pe suprafata plicii de carton; »
— Imprimarea conturului pe cartonul destinat sablonului, cu ajutorul
ruletei; :

a.q.l“:- .
Vs

o b d

Fig. 4.2. Dispozitive pentru reproducerea sabloanelor
sabloanelor:
¢ — ruletd; b — dispozitiv pentru marcat marginea

— decuparea cartonului pe linie si obtinerea sablonului respectiv.
Cartonul se taie manual cu foarfecele sau mecanic cu masinile de taiat
carton. Pentru efectuarea controlului la uzuri, sabloanele sint marcate pe
margine cu ajutorul unui dispozitiv special.

Dispozitivul pentru marcat marginea sabloanelor (fig. 4.2, b) este
format din rolele 1 si 2, montate pe suportul 3. Rola 1, cu diametrul de
8—12 em, este montatd intr-un lagir fix si are imprimat pe margine sem-
nul de marcare (linii simple, numere sau un anumit text). Prin contactul
rolei cu sablonul se imprimd semnele pe marginea acestuia. Rola 2 este
montatad liber deasupra rolei 1 si functioneazi paralel cu aceasta, La par-
tea inferioara este prevézut rezervorul 4, in care se toarnd tusul sau cer-
neala necesard marcdrii sablonului. Dispozitivul functioneazi in felul
urmator: sablonul pentru marcare se introduce cu marginea intre rolele
1 §i 2 si se trage pe toatd lungimea. Pentru a péstra uniformitatea latimii
de marcare, dispozitivul este previdzut cu un limitator de Iitime. In tim-
pul marcarii, rola trece prin bazinul cu tus 4, pentru umezirea si trans-
portarea tusului pe marginea sablonului.

Marcarea sabloanelor pe margine poate [i realizati cu o ruletd, care in
locul discului dintat are o rold gravatd cu semne pentru marcat marginea.

Pentru buna organizare a muncii, fiecare detaliu din completul de sa~
blonare este marcat cu:

— denumirea produsului si numérul de model;

— marimea (exprimaté prin talie si grosime);

— denumirea piesei (detaliului);

— numdrul piesei din completul de sabloane;

— de cite ori se va incadra pe material.

De asemenea, pentru detaliile care urmeazi a se croi pe fir dublu se
va reprezenta indicatia , fir dublu‘.

Trafaretul (fig. 4.3) este un complet de sabloane imprimate pe carton,
pe musama sau pe alte materiale, care se utilizeazi la croirea tesiturilor;
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are scopul de a inlocui operatia de sablonare pe tesdturi sau tricoturi, in
vederea cresterii productivititii muncii la aceastd operatie.

Pentru confectionarea trafaretelor se utilizeazid materiale cu elasti-
citate redusd, pentru a nu se deforma in timpul lucrului din cauza solici-
tdrilor la care sint supuse. Operatia de confectionare a trafaretelor cu-
prinde urmaétoarele faze de executie:

— trasarea liniilor de incadrare a 13timii materialului din care urmea-
zd a se confectiona trafaretul;

— asezarea sabloanelor pe suprafata materialului care urmeazi a de-
veni trafaret. Amplasarea se va efectua avindu-se in vedere respectarea
conditiilor tehnice de calitate si utilizare rationali a suprafetel mate-
rialului;

— trasarea conturului sabloanelor;

— perforarea conturului trasat. Perforarea se aplicd la distante de
10—15 mm pe toate liniile de contur ale sabloanelor. Prin aceste orificii
se va introduce praf de cretd sau de talc, care va indica linia decupérii
detaliuluj. Perforarea poate fi realizati cu o masind pe perforat, care este
o variantd a masinilor de cusut, avind ca organ lucritor un poanson fixat
in locul acului. Poansonul are o miscare liniard de ridicare si coborire si
decupeazd din trafaret portiunea necesard formirii orificiului.

Utilizarea trafarétului la croirea imbricimintei este simpli. In acest
sens, se asazd trafaretul pe suprafata spanului si, prin orificiile de contur,
se introduce praf de tale cu un tampon special. Tamponul este confectio-
nat din fesaturd transparentd in formid de siculet, in care se introduce

praful.

4.2.2. METODE DE CALCUL AL SUPRAFETEI SABLOANELOR

Suprafata sabloanelor diferd ca formi si mérime de la produs la pro-
dus si de la o marime la alta. Suprafata sabloanelor se obtine prin
insumarea suprafetelor tuturor detaliilor care constituie produsul respectiv.

Calculul suprafetei sabloanelor are ca scop determinarea suprafetei de

. material consumat la croirea produselor. Suprafata sabloanelor este folosi-

td In calculul eficientei consumurilor de materii prime si auxiliare.

Pentru calculul ariei suprafetei sabloanelor se folosesc diferite metode,
cele mai importante fiind descrise in continuare:

Metoda calculului geometric se bazeazi pe impértirea sabloanelor in
figuri geometrice 'cunoscute, iar ariile suprafetelor determinate se insu-
meazd i se obtine aria suprafetelor sablonului detaliului respectiv. Rela-
tia de calcul al ariei suprafetei sabloanelor pentru un produs de imbri-

ciminte este:
S=8-+8S,.+8S.,

in care:

S - este aria suprafetei sabloanelor care constituie produsul,
in em?;

S1, Sz, S, — ariile suprafetelor detaliilor componente, in ecm2,

iar Si... S» = a; + ay... +a,,

in care:

(11’

...d, reprezinti ariile suprafetelor figurilor geometrice care compun
sablonul a cdrui suprafati se calculeazi.
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M Pentru exemplificare, sablonul spatel_ui de.bll'lza"}
S (fig. 4.4) se imparte in dreptunghiuri, triunghiuri si

=
Sy

=TIy 7,-9, un trapez: . :
B3+-bs :
- i ay=By-l;  ay=DBy-l; Ga="" Ao

5 T
| 2
a,= : az= 3 ag= =15 cm?,

Aria suprafetei sablonului S; pentru jumétatea
¥ spatelui este S; = a; -+ a3 + a3 + a4 + a5 + a5 s
= 3038 cm?.

In continuare se procedeazd la fel cu fiecare
sablon al detaliilor componente, iar ariile suprafe—
telor rezultate se Insumeazi, obtinindu-se aria sa-
l 2 1 bloanelor pentru jumétate din produs. :
Prin dublarea rezultatului se obtine aria intregii

.Fi.g. 44, .Impérti'rea suprafete a sabloanelor pentru produsul respectiv.

sablonului in figuri Caleulul ariei suprafetei sabloanelor prin metoda
¢ ‘gpametzion; ; geometricd are avantajul cd rezultatele sint  mai
apropiate de realitate si pot fi controlate, dar pre-

zintd dezavantajul ci necesitd un volum mai mare de munca.

' Metoda planimetriei corsti in determinarea ariei suprafetei sabloa-

nelor cu ajutorul unui aparat numit planimetru.

Planimetrul (fig. 4.5, a) este un aparat pentru misurat aria suprafete-
lor plane cu forme neregulate; este format din bratul gradat I, pe care

\ :

Esaizio

r AR ME%D B
MM BT E BN BRI 0§ aT

®©— <
I §
b
Fig. 4.5. Planimetru:
¢ — vedere generali; b — schema de utilizare

se gasesc dispozitive de inregistrare a suprafetei si dispozitivul de actio-
nare si conducere. Pentru inregistrare, dispozitivul este previzut cu supor-
tul 2, care sustine roata 3. Pe suportul 2 este prevazut tamburul gradat
4, care, prin frecare, se roteste si inregistreazi suprafata misurati. Pe
axul tamburului este montat surubul-melc 5, care transmite miscarea la
discul gradat 6. Deasupra discului este fixat indicatorul 7, care indicd po-
zifia discului dupd terminarea masurarii. Pentru reglarea organelor de
Inregistrare, pe suport este previzut un sector gradat 8, in functie de care
se stabileste pozifia tamburului gradat 4. Pe corpul suportului se giseste
orificiul 9, prin care se articuleazi bratul mobil 10, ce fixeazi aparatul
pe planul mesei de lucru. Pentru fixare, bratul este prevazut cu un ac de
Intepare si o greutate 11, in centrul cdreia se giseste acul. La capatul
bratului gradat se afld maneta 12 pentru trasarea acului pe conturul
suprafetei de masurat.
La calcularea ariei suprafetei sabloanelor se procedeazi astfel:

— se asaza planimetrul pe masa de lucru, fixind greutatea 11 in
planul mesei de lucru, iar bratele astfel incit intreaga suprafati de calcu-
lat sa fie cuprinsa in raza lor de actiune: ;

— se regleaza dispozitivul de méasurat prin aducerea gradatiei 0 de pe
tamburul 4 la gradatia 0 de pe sectorul §; _ :

— se confureazd sablonul S (fig. 4.5, b), prin maneta 12, pe linia de
contur a suprafetei;

— dupd conturarea suprafetei, se citeste rezultatul pe tamburul 4
$i discul 6, in care tamburul indicd unititile in sute, iar discul in zeci
de unititi.

Eroarea de mésurare a planimetrului este de 0,9 pini la 1%, care se
corecteazi Inmultindu-se rezultatul obtinut prin misurare cu un coefi-
cient de 0,99. '

Metoda cintaririi se bazeazi pe proportia intre masa sabloanelor con-
fectionate si aria suprafetei acestora, astfel:

— se cintaresc sabloanele de calcul, inregistrindu-se masa M;

— se ia o bucatd de carton de comparatie din care au fost confec-
tionate sabloanele. Aceasts bucati trebuie si aibi formi geometric regu-
1atd (dreptunghi sau pitrat), cireia i se pot determina usor aria supra-
fetel si masa;

— se stabilesc masa m a acestei bucifi prin cintirire si aria supra-
fetei prin misurare;
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e,

— se calculeazi aria suprafetei sabloanelor cu relatia:

S=Ma -,
m

n care:

m este masa cartonului de comparatie, in g;

a — aria suprafetei cartonului de comparatie, in cm?;

M — masa sabloanelor, in g;

S — aria suprafetei sabloanelor ce urmeazi a se determina, in cm?

Aplicatie

83 se calculeze aria suprafetei sabloanelor la o bluzd pentru bérbati prin metoda
cintaririi, stiindu-se céa:
— masa M a sabloanelor este de 950 g;
— masa m a cartonului de comparatie este de 20 g;
— aria suprafetei cartonului a este de 300 cm?:
M 950

= a— -300=14 250 c¢m?,
m 0

Cartonul de comparatie poate fi ales si din detaliile sabloanelor cu
forme regulate ce pot fi calculate usor (un refilet sau cordom).
~ Aplicarea acestei metode este ugoars, dar impune ca sabloanele si fie
eonstruite din carton cu grosime si compozitie uniforme, pentru a se evita
obfinerea. unor rezultate eronate. :

4.3. NORME, INTERNE SI STANDARDE.

Norma interna reprezintd partea documentatiei tehnice care stabileste
conditiile tehnice dimensionale $i de confectionare a imbricamintei. Acest
document tehnic este utilizat in cadrul intreprinderilor sub forma de
norme interne departamentale si norme de intreprindere. :

Norma departamentald este documentul tehnic care stabileste dimen-
siunile principale pe grupe de imbréciminte; se elaboreazi de citre cen-
trala industriald sau alte institutii similare si este obligatorie pentru
toate intreprinderile subordonate ei.

Scopul normei departamentale este de a stabili dimensiunile principale
la produsele ce urmeazi a se confectiona in cadrul intreprinderilor din
subordinea centralei industriale. Aceste norme interme reprezintd docu-
mentatia care limiteazd lungimea maximi a produselor de confectionat.

Norma de intreprindere este elaborati de citre intreprinderile furni-
zoare cu acordul intreprinderii beneficiare. Norma de intreprindere este
obligatorie pentru toate intreprinderile semnatare, care au aderat la
aceasta. Ca structurd, norma de intreprindere cuprinde trei parti prin-
cipalle.

Partea I cuprinde nofiuni generale asupra produsului, in care sint
indicate principalele caracteristici, ca: materialele folosite pentru con-
fectionare, aspectul general in faza finali, caracteristicile detaliilor prin-
cipale etc.
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Partea a Il-a se referi la
conditiile tehnice dimensionale
ale produsului i detaliilor com-
ponente, precum $i la abaterile
admisibile ale acestora. Dimen-
siunile stabilite prin norma in-
ternd se referi la dimensiunile
finale ale produsului (fig. 4.6).
Dimensiunile produsului sint
intocmite in' ordinea impor-
tantei detaliilor si pe grupe di-
mensionale, sub formi de tabel.
Tabelul 1 cuprinde exemp]_e de Fig. 4.6. Cotarea dimensiunilor la bluzi
dimensiuni ale detaliilor la o
bluza pentru femei. Fiecare indicatie dimensionald se noteazi conventional
cu a, b_, ¢ etc., corespunzitor schitei modelului. In continuare sint cuprinse
dimensiunile de lifime si lungime ale produsului. Ultima coloani a tabe-

Tabelul 1
Condifil tehnico-dimensionale previizute In norma interns
Reperul Indicatia dimensionala Talia Grosimea, cm Tolerante
+em
42 44 46 48
a Lungimea spatelui pini 1
I patelti plad la | . oI la0.Je0 [40 |0 0,5
38,5 | 38,5 | 38,5 | 38,5
b ) L'-u e 1-:.t IE A 1 63,6 | 63,6 | 63,6 | 63,6
b ngimea totald a spatelui o] 60 80 60 60 1
. . I 61,3 | 61,3 | 61,3 61,3 '
¢ Lungimea mi 1 ’ . 4
gimea minecii 11 59,3 | 59.3 | 50.3 | 59.3 :
Lafimea spatelui pe linia
d Om‘Oplat“oIr’ p 1—-11 | 346 |36 |[374 [388 | o5
Litimea Dbluzei pe linia
& bustului I-11 46 48 50 52 1
Litimea minecii la i -
f raseroituri I-11 15,3 16 16,7 | 18,4 0,5
g Latimea mansetei I—1II 6 6 6 6 0,20

lului cuprinde abaterile de la valoarea dimensiunii respective. Mirimea
acestor abateri este stabiliti in functie de méirimea si de importanta de-
taliului la produs. Astfel, pentru dimensiunile mari, abaterile pot fi
pind la 1,5 cm (de exemplu, lungimea produsului, Tungimea minecii, 1&-
timea pieptilor ete.), iar pentru dimensiunile mici, de 0,1—0,5 cm.

Partea a III-a cuprinde modul de confectionare si principalele conditii
care frebuie respectate la realizarea produsului. De exemplu, se stabilesc
pértile intirite ale detaliilor, desimea cusiturilor, modul de confectio-
nare a Intariturilor, materialele ce se folosesc pentru acestea etc.
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Pe lingd aceste piirti, normele interne cuprind si alte capitole auxi-
liare, care prevad conditiile de asamblare, receptionare si transportul
produselor.

Caietul de sarcini (C.S.) contine -aceleasi parti componente ca si
norma internd, avind stabilite in plus unele dlauze puse de beneficiar
pentru realizarea productiei, ca: tighelirea produsului, ata folositd pentru
cusut, modul de termolipire etc.

Standarde dc stat. Standardul este documentatia tehnicd aseméanatoare
normelor interne. Deosebirea intre standarde si norme interne constid in
faptul ci normele interne sint obligatorii numai pentru intreprinderile
care le-au semnat, pe cind standardele sint obligatorii pentru toate in-
treprinderile ce confectioneazd produsul standardizat.

Standardele se utilizeazd sub trei forme:

— standardele generale (STAS), ale ciror prevederi sint obligatorii
pentru intreaga economie nationald;

— standardele de recomandare (STAS-R), care se aplicdi numai in
unele intreprinderi din sectorul economic;

— standardele experimentale (STAS-E), care se aplicd in scopul acu-
mulirii experientei necesare in vederea transformirii lor in standarde
generale.

Standardele se elaboreazi, in general, pentru produse care au conti-
nuitate in procesul de productie. Pentru produsele cu varietate mare de
modele se elaboreazi norme interne.

4.4, NORME DE CONSUM

Utilizarea materialelor in productia de imbrdciminte se face pe baza
normelor de consum. . Norma de consum reprezinti cantitatea de mate-
riale necesara realizdrii unui produs si este variabild, In functie de forma,
mérimea sabloanelor si de produsul confectionat.

In industria confectiilor, costul materialelor reprezintd 70—80%, din
costul produsului. Datoritd acestui fapt, este necesard luarea tuturor ma-
surilor care si reducd consumul de materiale. Este cunoscut faptul ci la
confectionarea imbricdmintei sint folosite ca materiale pentru confec-
tionat, tesdturi, tricoturi si o diversitate de furnituri.

Consumul de furnituri, necesar confectionirii unui obiect vestimen-
tar, se stabileste la confectionarea prototipului si la multiplicarea aces-
tuia pentru sectiile de productie.

Consumul de tesdturi si tricoturi se determind in cadrul laboratoare-
lor tehnice organizate in acest sens. Lucrérile necesare determinrilor
unui consum de tesiituri sau tricoturi sint descrise in continuare.

4.41. FORMAREA COMBINATIILOR

Aceastd operatie are ca scop stabilirea formatiilor in care se ampla-
seazd sabloanele pe suprafata materialelor de croit. Acest proces se des-
fisoard manual, pe mese de lucru, in cadrul serviciului tehnic al intre-
prinderii.

Pentru determinarea consumului de tesituri si tricoturi la un pro-
dus de imbriciminte, se asazi si se traseazi conturul sabloanelor pe
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materialul de croit, pe intreaga latime a materialului, astfel incit spatiile
riémase neocupate intre sabloane si fie cit mai mici; In acest fel se ob-
tine un consum rational.

Operatia de amplasare a sabloanelor pe material se numeste inca-
drare si poate fi realizatid prin diferite procedee, ca:

— Incadridr: simple, in care pe suprafata materialului se amplaseazi
sablonul unyj singur produs;

— incadriri combinate, in care pe suprafata materialului se ampla-
seazi sabloanele a doud sau a mai multor produse.

Din practica industriald s-a stabilit cd incadririle combinate sint
mult mal avantajoase, deoarece asigurd diverse posibilitdii de incadrare
care permit reducerea consumului de material. Incadrarile simple se
aplicd numai pentru utilizarea rationald a cupoanelor, fiind In proportie
de 4—10%,.

Incadrarile combinate se impart in:

— Incadrdri combinate din aceeasi mirime de sabloane, respectiv:
II 48 cu II 48 sau II 50 cu II 50 ete.;

— Incadriri combinate din aceeasi mirime, dar din modele diferite
(model A si model BY; de exemplu: 1148 A cu 1148 B, II50 A cu II50B
etc. Astfel de incadriri se folosese numai atunci cind la unele modele’
rezulti la croit deseuri in cantitdti mari. In astfel de cazuri, modelele
care se combind trebuie planificate In aceleasi cantitit{i si confectionate
din aceleasi materiale;

— Incadrari combinate de méirimi diferite ale aceluiasi produs, cum
ar fi: 148 cu IIT 44 sau IIT 46 cu I 50 ete.

La Incadririle combinate se urmireste ca méirimile ce se combini si
fie in aceeasi proportie la incadrare si sd se cupleze o madrime mare cu o
mirime micd. Pentru exemplificare, in tabelul 2 se di un sortiment de
imbriciminte care urmeazi a se croi combinat cu mérimi diferite, in
care:

Tabelul 2
Sortiment de mirimi pentru croit

Talia Grosimea, cm ' Tolal
46 48 50 52 %

! e = N,=12 N,=14 N,;=26

II — N;=22 N,=22 == Ny=44

II1 Ng=18 Ny=12 = — Ny ;=30

Total %, N,y e=18 N, g=34 Ngy=34 Ng.=14 1009

] N,, Ny... Ng reprezinti proportia In care trebuie realizati fiecare mé-
rime de produse.
Pe rindurile I, IT si III sint date procentajele pe talii, iar pe coloane,
procentajele pe grosimi, astfel: "
' N= NN, =12 + 14 = 26%;

N43=N3+N3=22+12=340/0.




In cazul acestui sortiment de mérimi se adopti urmé&toarele com-
binatii:

C, — 501 «cu48III.

Cy —521 cudb6IIT. . . . 149, X 2 = 289

C, — 4810 cub0 II. . o o . . . . 229 X2=440)

Cy — 46T, . . o v v v v v .. Ay X1= 4Y%

Total 100 9,

129, X 2=24Y,

Din cuplarea méirimilor rezulti ci in primele trei combinatii sint cu-
prinse cite doud marimi pe span, iar combinafia a pafra este o singurd
marime, fapt ce permite utilizarea cupoanelor rezultate la croit.

Pentru exemplificare, se propune o sablonare a materialelor cu 1liti-
med [=1,4 m, unde rezulti o lungime a incadrdrii L==2,6 m. In cazul
materialelor cu latimi variabile, consumul in unitdti de arie este acelasi
in general, diferind numai lungimea incadririi in functie de variatia l&-
timii. Aceasti conditie prezinta si cazuri particulare, unde anumite mo-
dele de conleclii au detalii cu dimensiuni mari in lafime, care nu se
pot incadra rational pe ladtimi mai Inguste $i necesitd o suplimentare a
consumului stabilit pentru latimea de baza.

Aplicatie. La datele propuse se cere sd se determine cresterea lungimii inca-
drdrii, in centimetri C si in procente P, peniru materiale cu ldtimea = 1,38 m.

Rezolvare
Suprafata consumatd C se calculeazd astfel:

C,=L-1=2,6-1,4=260-140=236 400 cm?;

C, 36400
Li=——=—"T""=2263,76 cm;
I 138
C=1I,—L=263,76—-260=3,76 cm;
G 3,76
P=—100=—"100=1,446 9.
g 260
Deci
C=3,76 cm;
P=1,4469,
in care;

L, este lungimea incadririi pe li{imea de 1,38 cm;

Iy — ldtimea, in cm;
P — cresterea lungimii incadrérii, in 9%:;
C — cresterea lungimii incadririi, in cm.

4,4.2. ELABORAREA INCADRARILOR

Dupii formarea combinatiilor se procedeazd la stabilirea consumuiu%
de material pentru fiecare combinatie. Operatia de trasare a conturgllzll
sabloanelor constituie o lucrare de studiu, analizindu-se toate posibilita-
{ile de amplasare si reducere a consumului. $Sabloanele pot fi asezate pe
material dublu sau desfacut.
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Dupi modul de Incadrare pe 1dtimea materialelor, acestea pot fi:

Incadrari pe materialul dublu lat (fig. 4.7, a), in care materialul este
dublat, iar sabloanele se amplaseazi numai pe juméitate; de exemplu,
un piept, o minecd, juméitate de spate etc. Astfel de incadriiri se folosesc
la produsele din tricot tubular pentru costume, pardesiuri, paltoane si
pantaloni. Avantajul acestor incadriri consti in faptul ci timpul de sa-
blonare este mai mic si detaliile decupate la croit sint perechi. Aplicarea
incadrarilor pe materialul dublat prezinti dezavantajul ci existi mai
putine posibilitati de amplasare a sabloanelor si de reducere a deseuri-
lor din material.

Incadrdri pe materialul desfdcut (fig. 4.7, b), in care sabloanele se
asazd pe intreaga ldtime. Metoda incadririi pe materialul desficut este
larg utilizatd, rezultind o serie de avantaje economice. Prin aceasti me-
todd de Incadrare, sabloanele au multe posibilititi de asezare si astfel
rezultd mai putine deseuri din material. La amplasarea sabloanelor pe
material, se vor aseza sabloanele detaliilor mari pe marginile materia-
lului, iar cele mici, In interiorul acestora.

Indiferent de metoda folositd, la amplasarea sabloanelor trebuie asi-
gurate urmatoarele conditii:

— respectarea firului din {esdturd stabilit la incadrare;

-— evitarea suprapunerii sabloanelor in desen, care produc asa-numi-
tele ,,ciupituri de margini sau de colfuri® ce scurteazd sau ingusteazi
detaliile produsului;

— respectarea sensului sabloanelor fatd de sensul firelor si al dese-
nului materialului.

Lungimea rezultatd prin incadrare reprezinti consumul, exprimat in
metri sau centimefri. Acest consum de incadrare combinati se va nota
cu C1 Cs ... Gy, in functie de numirul combinatiilor sau al incadririlor
care se formeazi.

70 cm

152 cm

3
Fig. 4.7. Incadrarea sabloanelor pe material:
a — incadrarii pe material dublu lat.




4.4.3. CALCULUL NORMEI DE CONSUM

[ Pentru o bunid rentabilitate a intreprinderii, consumul specific reali-

= = Sy T ] E 0 « e . . 1fi
S \}\\\\\\ \\“\\w }\ zat N, trebuie si fie mai mic sau cel mult egal cu consumui planificat N,
o @ “\Q £y E\ N &y N, < Np.
) A 9 N ) Efici ol ‘ s B Y . |
: ek 4 3 icienta unei norme de consum se determini prin indicatorii con-
‘ i Y w X g L s ! sumului, care se calculeazi in continuare.
b
i

) Aria de tncadrare A, se calculeazi pe baza dimensiunilor rezultate la

| S incadrare. In exemplul de fati se folosesc datele de la combinatia in-
i E n\_? ‘ £11 Cl,
13 : A =C;- 14,
N ‘ in care:
A | A este aria incadrdrii, in em?
| C, — lungimea incadrarii la prima combinatie, in cm;
| ly — latimea materialului pe care s-a ficut incadrarea, in cm.

Coeficientul de utilizare K se determini in functie de aria incadririi

< 4, si de aria sabloanelor S de la combinatia intii:
& K=22 100[9
g =1 100[%}.
E3 1
g8 Aria suprafetei pierderilor An se calculeazd in Functie de aria inca-
T oL drarii si de aria sabloanelor: y
Y §| g
- = %5 A\ Aplel_Sl'
(=2} -
Q . . o . ET B B ~ o e
SN 28 Pierderile P; in procente se calculeazi in functie de aria incadrarii
[1] o . . .
| g si de aria suprafetei degeurilor A,.
[ I
N S
1 1
by 5 E =T100 [%]-
° 8 -1
3 S i . L
N S - Norma medie de consum. Pentru calculele de lansare in productie si
o transferarea materialelor in atelierele de croit, se utilizeazi norme medii
< de consum, care se calculeazi astfel:
&z M G- N1+ G- Nyt £C, N,
N1+N2—|—...-|*l\7,,
<3 "
M in care: .
y : 3
'\ S M  este norma medie de consum, in m sau cm;
| €1, Cs....C, — norma de consum rezultati prin incadrare pe
combinatii, in m sau cm;
Ny, Ng,...N, — procentul pe combinatii.
| Aria medie a incadririlor A [em? sau m?] este:

A=M-l

Aria medie a sabloanelor S, este:

S W ——
e

Sp= Sy Nit-Sp Not... +8,-N,

1+ Ne4-...+N,
in care: Sy, Sy,...S, reprezinti ariile sabloanelor folosite pentru inca-
driri, in cm2

b}
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Coeficientul mediu de utilizare Kn . [%o] este:

K,—5m100.
A

Aria suprafetei medii a pierderilor Aym [cm?] este:
Apm=A—Sp.
Procentul mediu de pierderi p,[%p] este:

Sm
Py ==2 100.

4.4.4. REPRODUCEREA INCADRARILOR

Consumul specific pentru croit trebuie insotit de schife in miniatura
care si reprezinte incadrarea sabloanelor pe material. Aceste schite sint
necesare pentru orientarea personalului tehnic in usurarea muncii si
reducerea timpului de executie la operatia de sablonare.

Miniaturile se executd cu ajutorul pantografului, in cadrul serviciului
tehnic.

Pantograful (fig. 4.8) este format din dispozitivul de fixare, ansamblul
de brate si dispozitivul de reducere. Aceste dispozitive au rolul sa fixeze
hirtia pentru copiat, si reducd desenul si sa copieze conturul incadrérii
pe hirtia de reprodus.

Pentru reproducerea incadririlor se procedeazd astfel: se asazd hirtia
necesari executiei desenului sub cele doud brate mobile 1 (fig. 4.8, a)

=3
e I

s

k
=)
N

]
\\l <8
_|_.—_.J_,__.___1;.

e e o

issemssssan

Tl

Fig. 4.8. Pantograful.
a — vedere generald; b — dispozitlv de coplere.

montate la placa 2. Pentru reproducere, hirtia este fixatd in suport, cu
ajutorul unor arcuri lamelare. Apoi, pe masa de lucru se asazid incadra-
rea de reprodus, sub raza de actiune a bratului conducadtor 3. Pentru
reproducerea conturului se actioneazd maneta 4, care, prin tijele 5 si 6,
transmite miscarea la tija 7, pe care se gaseste dispozitivul de copiere
(fig. 4.8, b). Acest dispozitiv are montat in braful 8 o mind de creion,
care este deplasatd pe coala de hirtie, in vederea reproducerii incadrarili.

Reducerea incadririi se realizeazi la seara 1 : 10, prin raportul
dintre lungimile tijelor 3, 5 si 6, pe de o parte, si tija 7, pe altd parte.

4.5. PROCEDEE MODERNE DE DETERMINARE A CONSUMULUI

Determinarea consumului de tes#dturi si tricoturi poate fi efectuata si
prin alte procedee decit cele clasice. Aceste procedee au la baza acelasi
principiu de incadrare a sabloanelor pe material, dar lucrarea se executa
in timp mai redus si cu mai multd precizie. In tara noastra se folosesc
ca procedee noi incadrarea automata si procedeul cu texograf.

4.5.1. PROCEDEUL DE INCADRARE AUTOMATA

Acest procedeu se realizeazi cu ajutorul unui calculator care poate
efectua lucrdri de gradare a tiparului, de incadrare a sabloanelor, de
calcul al consumului si de croire automata.

Calculatorul (fig. 4.9) este format dintr-un sistem de unitati electro-
nice care participd la realizarea lucrdrilor sub comanda operatorului.
Aceste unititi sint amplasate in incéiperi speciale. Principalele componente
ale calculatorului din intreprinderile de confectii sint descrise in
continuare.

‘Digitizorul (fig. 4.9, a) este unitatea electronicd prin care se
face inregistrarea datelor tehnice de prelucrare in calculator. Digitizorul
cuprinde o masi de lucru si o lupd de marcare.
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Fig. 4.9. Calculator electronic. _—— !L\ ;
a — digitizor; b — unitate de memorie; ¢ — monitor; e JH':'
d — teleimprimator; e — platter. ,’ﬁﬁ“' o 7
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Masadelucru 1 cuprinde un pupitru de comandi care serveste
pentru asezarea sablenului spre a fi codificat, fiind prevazut cu axele x—y
care servesc la pozitionarea sablonului de codificat. In partea stingd sus,
masa este prevazuta cu tabloulde marcare 2, alcituit din butoane pe care
sint marcate litere si cifre. Prin litere se formeazi cuvinte cu denumirea pro-
dusului si a detaliilor de calculat, iar prin cifre se stabilesc numirul de
cod si toate datele tehnice dimensionale necesare regulilor ce se introduc
in unitatea de memorie a calculatorului.

Lupa 3 este dispozitivul de conturare si inregistrare a tiparului de
bazd; este montatd mobil la masa digitizorului si se foloseste la marcarea
tiparului, pentru a introduce datele tiparului in calculator. Pentru inregis-
trare, lupa este prevazutd cu lentild si cu un sistem de butoane prin care
se face marcarea datelor; Pentru inregistrare, tiparul se asazi pe masa
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digitizorului cu axele de constructie paralele la axele v—y ale mesei
digitizorului. Apoi, cu ajutorul lupei, se contureazi tiparul i sé mar-
cheazd punctele de focalizare, ce constituie elemente de bazi ale lucririi.
Miscarea se face prin suprapunerea centrului lentilei in centru butoane-
lor, obtinindu-se la butoanele cu litere denumirea produsului sau a
detaliului (spate, piept etc.), iar la butoanele cu cifre — numarul de cod
al produsului sau al reperului, sortimentul de mirime, dimensiuni de
crestere etc. ;

Unitatea de memorie (fig. 4.9, b) este partea din calculator
in care se memoreazd datele pentru prelucrare. Ca pirti componente
cuprinde: cabinetul 1, in care se introduce discul-memorie 2, pe care se
fac inregistrarile datelor. De pe acest disc se extrag apoi datele inregis-
trate pentru folosire in calcul si determindri. Pentru a face posibila
pastrarea datelor o perioadi indelungatd, unitatea de memorie mai este
dotatd cu o bandd 3 pe care se inregistreazi datele de pe discul-me-
moriei. In acest scop, se inregistreaza datele de pe discul-bibliotecs pe
banda de inregistrare, care se pastreazi in fisierul cu date pentru con-
trol. Dupd fnregistrarea datelor pe bandi, discul-memorie se sterge si
poate fi utilizat la inregistrarea altor date.

Monitorul (fig. 49, ¢) este unitatea electronicid pe care se face
reproducerea grafica si rezultatul datelor prelucrate; are forma unui tele-
vizor prevdzut cu caseta 1, in care este incorporat ecranul 2, sub care
este montata claviatura 3, formatd din doud pirti. Claviatura din stinga
serveste pentru completarea unor date si linii ce nu apar pe monitor.
Claviatura din dreapta este folositd la indicarea pe ecran a unor puncte
sau linii cu ajutorul unui spot (punct) luminos. In partea dreanti a
claviaturii sint previdzute butoanele 4 si 5, utilizate pentru reglarea
luminozitdtii. Operatia de completare si de introducere a unor date pe
ecranul monitorului se face cu ajutorul unui creion magnetic, prin care
se ridicd piesa ce lipseste din incadrare. Cu ajutorul acestui creion se
ia piesa de incadrat si se introduce in spatiul liber, respectindu-se toate
conditiile {ehnice siabilite in inregistrarea datelor.

Teleimprimatorul (fig. 4.9, d) este unitateas calculatorului de la care se
face comanda calculatorului si a reproducerii pe monitor. Acesta este
prevazut cu suportul 1, ce sustine claviatura 2, de la care se Tace comanda
teleimprimarii pe monitor. In partea din spate a claviaturii sint previzute
rulourile 3 si 4, care sustin hirtia cu datele prelucrate de calculator.

Plotterul (fig. 4.9, e) este partea din calculator care executd trasarea si
desenarea lucrarilor executate. Aceste lucrdri pot fi sub formi de gradare
a tiparelor, incadrari ale sabloanelor pe material si reproducerea de inca-
drédri. Plotterul este alcituit din masa 1, pe care se asazd hirtia de copiat.
Deasupra mesei este montat suportul mobil 2, pe care se afla un dispozi-
tiv de copiere, prevézut cu un creion pentru trasaj. Acesta reproduce
lucrarea executatd de calculator, care se comandi de la teleimprimato-
rul instalatiei. La partea inferioard, sub masa de sustinere, este pre-

vazut dispozitivul de reproducere care functioneazi la comanda ope-
ratorului.

Desfasurarea procesului tehnologic. Procesul tehnologic de munci la
calculator cuprinde un complex de lucriri realizate pe cale electronici
la un nivel de tehnicitate ridicat. Acest proces incepe de la tiparul de
bazi realizat in laboratorul tehnic al intreprinderii si contine o serie de
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lucrdri prin care se finalizeazd gradarea tiparelor, consumul specific si
croirea materialelor. Lucririle cuprinse in cadrul acestui proces, ilustrate
in figura 4.10, sint date In continuare.

I\ . y NS
P\/::@P b= | » | I

=

Tipar Codificarea Gradarea Wﬁf’ Reproduceren
, de bazd datelor tiparelor speg?r"c tucrdrior .-

Fig. 4.10. Schema Jucrarilor efectuate la calculator:
@ — bandi transportoare; b — cadru de sustinere; ¢ — dispozitiv de curitire a benzil,

Pregitivrea datelor este complexul de operatii in care
tiparul ce va fi utilizat la calculator se pregéteste pentru calculare. Lu-
cririle de pregitire contin o serie de operatii, in care se formeaza figierul
tehnic al produsului. Acest fisier cuprinde: codul produsului, cotele de
gradare a tiparului pentru fiecare punct gradat si pentru fiecare
detaliu separat, gama de méirimi ce urmeazd a se realiza si regulile
prin care se va face gradarea tiparului. '

Codificarea datelor confine lucriri de inregistrare a

datelor .in calculator; se efectueazd la masa digitizoare cu ajutorul lupei

de marcare. Codificarea consti in inregistrarea in calculator a datelor *
tiparului privind: conturul, punctele de localizare, denumirea produsului

(rochie, bluza etc.), denumirea reperului (spate, piept etc), numadrul
de cod si gama de mérimi dé tipare cuprinse in setul luerarii.

La terminarea codificirii se face marcarea datelor in calculator prin
trecerea . (transformarea) datelor din limbaj tehnic in limbaj calculator.
Aceste date se inregistreazi la unitatea de memorie a calculatorului,
urmind a fi prelucrate si transformate in rezultatele necesare productiei.

Desfasurarea programului are loc la baza datelor
introduse in memoria-disc. In cadrul programului pot fi executate
lucrari de gradare a tiparului, determindri de consumuri si croire a
materialului.

1) Gradarea tiparului se realizeazd cu ajutorul date-
lor inregistrate in unitatea de memorie (disc) si a regulilor de lucru
stabilite la inregistrare. Operatia de gradare poate cuprinde orice sorti-
ment i gamé de mérimi la tipare, cu condifia ca acestea sd fie cuprinse
in inregistrarea facutd initial.

2Y)Determinarea consumului specific
este necesard cind se utilizeaza date ale tiparelor, cum ar fi: cote de
gradare, conturul tiparului, ldtimea materialului pe care se face incadrg—
rea si coeficientul de utilizare a materialului. La terminarea consumului,
operétbrul cemandi la teleimprimator incadrarea ce urmeazd a se

efectua, dupd care apar pe monitor detaliile ce vor fi incadrate, numarul
de incadriri pentru fiecare detaliu, numérul de model al produsului si
specificarea marimii (talie si grosime). Pentru a delimita lungimea
incadririi, operatorul, cu ajutorul creionului magnetic, pozitioneaza
detaliile de incadrat in spatiile libere. €ind un spatiu este prea mic
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pentru detaliul introdus, se formeazd clipiri ale spotului luminos care
atentioneazd pe operator.

3) Controlul lucrériler. Verificarea lucrdrilor efec-
tuate la calculator se face pe monitorul de televizor. Comanda operatiei
de control se face pe teleimprimator, prin care operatorul cere reprodu-
cerea lucririi efectuate. La control, operatorul cerceteazd calitatea
lucrdrilor si efectueazi corectirile necesare pentru definitivare.

49) Reproducerea lucrérilor. Lucrdrile efectuate
la calculator se reproduc in functie de necesitdtile productiei. Aceste
reproduceri se pot efectua la scard diferitd, In funcfie de necesitdti.
Astfel, reproducerile efectuate la scara 1:10 si 1:5 se utilizeazi in
atelierul de croit ca ghid de orientare pentru sablonorii ce executd
operatia de incadrare a sabloanelor pe material.

Lucrarile reproduse la scara 1:1 cuprind reproduceri de tipare gra-
date si incadriri pe material. Tiparele obtinute prin gradare devin sa-
bloane si sint date in sectiile tehnice ale intreprinderii, pentru a se exe-
cuta sabloanele de lucru. Incadrédrile efectuate la scard naturald sint
transferate atelierelor de croit, pentru a fi utilizate la decuparea deta-
liilor din span, eliminindu-se, astfel, sablonul de material. Aceste inca-
dréari realizate din hirtie se aplicd pe suprafata spanului de tdiat si inlo-
cuiesc sablonul din material, la decupare. In acest scop, incadrarea din
hirtie se aplici pe ultima foaie depusd in span, fixindu-se pe suprafata
acestuia cu ajutorul unei masini speciale de célcat.

5)Croirea materialelor se executd pe baza de programare, cu
ajutorul calculatorului. In cadrul procesului de croire, operatiile de pre-
gitire si spinuire se realizeazi dupd principiul croirii clasice, iar decu-
parea detaliilor din span se face prin comanda de la calculator. Operatia
de decupare realizatd prin calculator se executd cu mare precizie §i in
timp redus, asigurindu-se astfel o productivitate ridicata.

4.5.2. PROCEDEUL PRIN TEXOGRAFIERE

Acest procedeu este aplicat atit la determinarea consumului speci-
fic, cit si la reproducerea sabloanelor in marime naturald sau in
miniatura.

Texograful (fig. 4.11) este montat pe masa de lucru 1, pe care se
asazd cartonul 2, din care se decupeazi sabloanele 3.

Pentru realizarea operatiei, texograful este previzut cu acele 4 si 3,
care executd tdierea sabloanelor din carton. Acul 4 este montat pe tija
conducitoare 6, iar acul 5, pe tija de reductie 9. Tijele sint articulate cu
barele 7 si 8. Cele doud ace functioneazi in paralel, executind fie-
care decupare de sabloane. Astfel, acul 4 decupeazi sabloane pentru
lucru, necesare sectiei de croit, iar acul 5, sabloane in miniaturd, nece-
sare Incadrarilor prin care se determind consumul specific. Sablonul 10
reprodus in miniaturd se detaseazd din carton special si introdus in
suportul 11, care ii asigura stabilitatea in timpul decuparii.
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Fig. 4.11. Texograful.

Decuparea celor doui tipuri de gabloane se realizeazi cu ajutorul
acelor, care sint incélzite electric prin alimentare de la un transformator
montat la instalatia texografului.- Pentru mésurarea conturului si_a
suprafetei sabloanelor, texograful este prevdzut cu calculatorul 12, mon-
tat la capatul tijei conducédtoare. Acest calculator functioneazi electro-
nic, fiind alimentat cu energie prin conducta electrici 13. Texograful
mai este dotat cu o consold 14, care inregistreazi si- calculeazi automat
aria suprafetei fiecdrui sablon decupat din carton. Operatiile si lucré-
rile realizate de texograf sint: decuparea, reproducerea si mésurarea
ariei suprafetei sabloanelor.

Decuparea consti in detasarea sabloanclor din carton sau din pléci
de materiale plastiée. Aceastd operatie se efectueazd cu ajutorul texo-
grafului, folosindu-se pentru copiere sabloane originale, confecfionate
din hirtie de céitre constructorul de tipare. n :

Procesul de lucru incepe cu asezarea plicilor de carton pe masa de
lucru si in suportul de reproducere a miniaturilor. Apoi se asterne sablo-
nul original peste placa de carton si cu acul 4 se contureazi sablonul de
hirtie. Prin contactul acului 4 cu cartonul se realizeazi téierea sablonului
de lucru, iar simultan cu aceasta se executd tdierea sablonului in minia-
turd de cétre acul 5.

Reproducerea constd in copierea si decuparea sabloanelor. Aceastd
operatie se poate face simplu, prin reproducerea sablonului original in
mérime naturald sau prin reproducerea sablonului original in miniaturi,
la scara 1 :5.

Detérminarea ariei suprafefei sabloanelor si inregistrarea acesteia se
realizeazd in paralel cu operatia de decupare si reproducere. Sabloanele
obtinute prin reproducere sint marcate cu numéirul de model, cu méri-
mea, cu semnele de intilnire si cu toate datele care asigurd evidenta
sablonului.
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Determinarea consumului specific pe baza sabloanelor in miniaturd
comportd urméitoarele operatii: '

— incadrarea sabloanelor miniaturale pe hirtie
speciald. Operatia se executd la o masi de lucru obisnuits, folosin-
du-se hirtie gradatéd care si se deosebeasci ca fond de cartonul utilizat la
reproducerea sabloanelor. Dupid asezarea sabloanelor pe hirtie, se deter-
mind, prin masurare, lungimea fiecirei incadrari;

— fotografierea incadridrilor se realizeazi cu un aparat
de fotografiat montat deasupra mesei de incadrare. Dupi fotografiere, fil-
mul este developat si, apoi, sint reduse fotografiile cu incadrérile in
miniaturd. Acestea sint utilizate orientativ, in cadrul sectiilor de croit,

de cétre personalul tehnic care executi incadrarea sabloanelor pe
material;

—calculul consumului se efectueazi la fel ca la procedeul
clasic, folosindu-se ca elemente de calcul incadririle realizate in minia-
turd si ariile suprafetelor obtinute prin méisurare cu texograful.

Determinarea consumului de materiale cu ajutorul texografului este
avantajoasd deoarece reduce timpul de executie a lucririlor Si necesita
un spatiu industrial mai mic decit in cazul procedeului clasic.

4.6. PROCESUL TEHNOLOGIC DE CONFECTIONARE

Procesul tehnologic de confectionare cuprinde totalitatea operatiilor
de transformare a semifabricatelor in produse finite. Procesul tehnologic
se elaboreazd in cadrul serviciului Organizarea productiei si a muncit si
face parte din pregitirea fabricatiei. Procesul tehnologic de confectio-
nare are ca scop stabilirea operatiilor, ordinea in care acestea se executi
si indicatorii tehnico-economici de fabricatie.

4.6.1. STRUCTURA PROCESULUI TEHNOLOGIC

Procesul tehnologic de confectionare este alcdtuit din operatiile tehno-
logice care trebuie efectuate in succesiune cronologici.

Operatia este partea din procesul tehnologic in care obiectul muncii
se transforma cantitativ si calitativ. Aceasti transformare se poate face
cu mijloace manuale sau mecanizate, intr-un timp de lucru variabil, in
functie de complexitatea lucrarii.

In procesul tehnologic de confcctionare a imbricimintei se intilnesc
operatii tehnologice de pregédtire a lucrérilor, de coasere manuald, meca-
nizatd sau termochimicd, precum si operatii de tratare umidotermici.

Operatiile procesului de confectionare cuprind in structura lor faze
de muncd, minuiri si misciri. .

Faza de muncd este partea din operatie care se efectueazd cu ace-
leasi unelte .de munci si acelasi regim tehnologic. In cazul fazelor de
muncd, objectul muncii este supus la o singurd transformare tehnologica.
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Pentru exemplificare, se adoptd operatia de confectionare a clapelor
de buzunar pentru sacouri, care poate fi impdrtitd in urméatoarele faze
de lucru:

— aplicarea insertiei pe clapa de buzunar prin termolipire;

— coaserea cdptuselii pe clapd;

— rihtuirea marginilor cusdturii;

— intoarcerea clapei pe faté;

— fixarea clapei prin cdlcare.

Minuirea este o parte din faza de muncd alcdtuitd dintr-un grup de

miscari. Exemplificind faza de muncé ,,coaserea captuselii pe clapd®, se
constatd ci aceasta cuprinde urmétoarele minuiri:

— asezarea céptuselii pe clapa buzunarului;

— coaserea propriu-zisd a cédptuselii.

Miscarea este o parte din minuire care reprezintd cel mai simplu
element al procesului de muncd din activitatea executantului. Miscarea,
ca element structural al procesului tehnologic, constid dintr-o deplasare,

luare de contact cu semifabricatul, prinderea utilajelor sau a sculelor
si a contactelor de comandi la instalatii.

La exemplificarea minuirii ,,asezarea ciptuselii pe clapa buzunaru-
lui‘‘ rezultd urmadatoarele miscari:

— asezarea clapei pe masa de lucru (masa masinii);

— scoaterea ciptuselii din pachet;

— aducerea ciptuselii la masa de lucru (la clapd);

— asezarea cdptuselii pe clapa.

Operatiile pregiititoare cuprind lucrdri ca: rihtuirea, Insemnarea, méa-
surarea etc. a detaliilor ce urmeazd a fi prelucrate. Aceste operatii sint
cuprinse in toate etapele procesului tehnologic si ale proceselor
industriale. i

Operatiile de coasere mecanizati se efectueazd cu masini clasice sau
speciale si sint utilizate la imbinarea sau fixarea detaliilor.

Operatiile de coasere manuald sint foarte restrinse in productia indus-
triald si se aplicd, in general, la insdilarea unor detalii, la montarea
minecilor etc.

Operatiile de tratare wmidotermici pot fi efectuate in toate etapele
procesului de confectionare si difera in functie de natura operatiei.
Aceste operatii pot fi: de descdlcare, de presare, de célcare sau de
aburire.

4.6.2. ELABORAREA PROCESULUI TEHNOLOGIC

Elaborarea procesului tehnologic are ca scop stabilirea succesiunii
lucrarilor si a operatiilor tehnologice necesare la confectionarea unui
produs. La elaborarea procesului tehnologic se au in vedere asigurarea
realizirii calitative a lucrédrilor efectuate, realizarea productivitatii
muncii, precum si eliminarea din operatii a unor minuiri si faze de lucru
neproductive.
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Activitatea de elaborare a unui proces tehnologic cuprinde, ca etape
de lucru: pregéitirea datelor tehnice, stabilirea operatiilor si calculul indi-
catorilor procesului tehnologic.

Pregitirea datelor tehnice. In cadrul acestei etape de lucru se efec-
tueazd urmaétoarele lucrari:

Analiza produsului, prin care se urmaireste determinarea caracte-
risticilor de confectionare si stabilire a utilajului necesar confectionirii;

Alegerea sistemului de confectionare, avindu-se in vedere complexi-
tatea produsului si continuitatea productiei. In acest sens, pentru comenzi
mari, se recomanda sistemul Prod-Sincron, iar pentru comenzi mici, linii
tehnologice.

Calculele preliminarii ce se efectueazd in legiturd cu determinarea
productiei realizate pe schimb, a timpului mediu de executie si a defal-
carii planului de productie pe schimburi si unititi de productie. Aceste
rflerpente sint necesare pentru stabilirea indicatorilor procesului tehno-
ogic.

Planul de productie pe schimb P, si timpul mediu t se determini cu
relatiile:

Een D
Pszwli- 5] t= y
A P,
in care:
P ; este planul de productie pe zi;
S — numérul de schimburi in care lucreazi sectia;

D — durata unui schimb de munci, in min.
Defalcarea procesului tehnologic pe faze de lucru si enumerarea aces-
tora in ordine tehnologica.

Stabilirea timpului de execufie pe faze de lucru prin cronometrarea
fazelor sau pe baza datelor statistice de la productia anterioara.

Stabilirea operatiilor. Procesul tehnologic se intocmeste sub forma
unui tabel in componenta ciruia sint cuprinse toate elementele tehni-
co-economice ale produsului de confectionat.

In tabelul 3 se d& un proces tehnologic de confectionare a unei fuste
pentru femei, in care planul pe schimb P, = 568 fuste. Componentele
din tabel se completeazd prin analiza tehnico-economicid si prin calcul
astfel:

Continutul operatiei se stabileste prin cuplarea fazelor de acelasi fel
si care se executd cu acelasi utilaj. O datd cu aceasta se cupleazi si
timpii de lucru ai fazelor, care, prin Insumare, trebuie si fie egali cu
timpul de operatie.

Felul operatiet se stabileste in functie de utilajele folosite la executare
si se simbolizeazd prin literele: m (operatia manuald), M (operatia me-
canizatd), C (operatia de célcare).

Timpul de executie stabilit prin cronometrare se completeazi separat
pentru ficcare fazi si se totalizeazd pe operatii, stabilindu-se astfel tim-
pul de executie a operatiei.
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Tabelul 3
Procesul tehnologic de confectionare a fustei pentru femei
" Norma
Nr. Felul dé“:x;il(]:lu- (g:::iea. CoslLul Nowugl g, pro-
opera- Continutul operatiei opera- g .. _|manoperei 1 ductle_,
q e lic {;, |opera i i perso X
{iei {iel g S 15, lei tral: ot operatii/
min tiei ) eimb
Pregiiteste semifabricalul
pentru confectionare si N
1 | alimenteazi locurile de m 0,845 I | 0,12675 1 568
muncé
0,910
Coasc pensele la fustd 0,902
2 Coase agititloarele M 0,723 11 0,38025 3 189
ddes rdonul
Innadeste cordonu 2,555
Surfileazd fala fustei 18%3
. Surfileazi spatele fustei ’ II 0.38025 3 189
e Surfileazd cordonul si M 0,464 »
fixeazd I.B.N. 2,535
Incheie fusta in pértile 2,000
4 | laterale M | 0535 IT | 0,38025 3 189
Coase collul la cordon 2,535 ;
1,000
Descalca fusta la cusaturi 0,180
Insemneazi tivul la fusta 0,033 . —iy )
5 | Taie colful la cordon C 0,770 11 | 0,38025. 3 189
Intoarce si caled cordonul 0,552
Tntoarce agititorile 2535
5 3 1,870
2 Monteaza cordonul la fustid 4 3
6 | si fixeazd agititorile no | 1,510 111 | 0,53515 4 142
Tigheleste cordonul pe faid 3,380
7 Surfileazi tivul lustei M 1,690 11 | 0,2535 2 284
8 fnsaileazi livul m 1,690 I 0,23518 2 284
9 | Coase tivul fustei M 2,535 11 | 0,38025 3 189
T 0,560
Curdtad buloniera de aje 0,845
| 1,000
Prescaza tivul prin calcare 1,002
11 Caled fusta C 2,223 1V | 0,7147 5 114
Insemneazi nasturii e
. . ¥ 1,830
12 Coase doi nasturi la fusli M 0,705 I 0,34277 3 189
Pune etichela 5535

.

Categoria operatiei se determind cu ajutorul indicatorului tarifar de
incadrare, care stabileste pentru fiecare fazi si lucrare ciror categorii
de incadrare corespunde. De exemplu, lucririle care necesiti un grad
ridicat de tehnicitate sint incadrate in categorii superioare, in timp ce
lucrdrile simple, in categorii inferioare.

Costurile manoperei pe operatii se determina prin calcul, in Tunctie de
timpul de executie ¢, si tariful de incadrare R pentru lucrarea din
categoria respectiva.

Astfel:

K=1{;-R,

unde K este costul manoperei, in lei.
Numdrul de personal n se stabileste pentru fiecare operatie separat
si se calculeaza cu relatia:

!
n=-1,
t
Personalul total cuprins In procesul tchnologic se determini prin
insumarea personalului pe operatii sau prin calcul, cu relatia:

N— P,-T
A D b

unde T este timpul total de confectionare a produsuiui, in min.

Norma de productie p se calculeaza in functie de durata schimbului
si de timpul de executie

p L

Calculul indicatorilor procesuluj tehnologic. Acest calcul se face dupi
stabilirea operatiilor pe baza continutului cuprins in procesul tehnologic.
Calculul cuprinde un tabel centralizator referitor la timpul de lucru, la
personalul utilizat in desfasurarea procesului tehnologic si la costul ma-
noperei rezultate din procesul de lucru elaborat. De asemenea, calculul
mai cuprinde: media de incadrare M, indicele de mecanizare I si pro-
ductivitatea muncii W, planificata in procesul tehnologic elaborat.

Centralizatorul procesului este dat in tabelul 4, care cuprinde: timpul
de lucru, personalul utilizat si costul manoperei. Atit personalul cit si
timpul de lucru sint defalcate si centralizate pe timpi de operatii si ca-
tegorii de incadrare stabilite in procesul tehnologic.

Tabelul 4
Centralizatorul procesulni fehnologie de confeciionare a fustei
Felul operatiei { Categoria operatiei
Indicatorul Total
masind | mind | céleat I II 117 1V
Timpul de luecru 18,590 | 2,535 | 6,760 | 27,885 | 5,070 | 15,210 | 3,380 | 4,225
Personalul 22 3 - 8 33 6 18 4 5
Costul manoperei 2,7700 | 0,3619 | 1,0949 | 4,2268 | 0,6955 | 2,2814 | 0,5351 | 0,7147
A 67 9 24 1009, 18 55 12 15




Costurile manoperei sint determinate prin insumarea si centralizarea
costurilor pe operatii.

Calculul mediei de incadrare M se face prin calculul mediei pon-
derate, astfel:

Ky -Ni4+ K3-Na+...+ K, - N,

M,
N1+No+...+Ny
in care: . '
Ky, Ky, . . ., K, reprezinti categoria de incadrare din centralizator;
Ny, Ny, . . ., N, — numirul locurilor de muncé din cadrul operatiei.

Calculul indicelui de mecanizare Iy se face cu relatia:
4 T 0
IM=‘,_,—.M sau, exprimat in procente, Iy= T 100 [%],

in care:
T »— este timpul total consumat la operatiile executate cu ajuto-
rul masinilor, In min. .
T — timpul total necesar confectiondrii produsului, in min.
Indicele de mecanizare rezultat trebuie si aibd o valoare cit mai ridi-
catd, care se poate obtine prin mecanizarea lucrarilor in procesul tehno-
logic elaborat. _ -l
‘Calculul productivitdtii muncii W se poate face cu ajutorul relatiei

P, D
W=1\:;

T H)
in care: -

P este planul de productie pe schimb al unitdtii pentru care s-a

elaborat procesul tehnologic, in produse;

N — personalul previzut in procesul tehnologic elaborat;

D — durata unui schimb de lucru, in min.

Aceasta relatie de calcul asigurd posibilitatea determinarii produc-
tivitdtii muncii in functie de personalul existent, §t?.b111nd si planul uni-
tatii P« sau, in functie de planul unitatii, determinind necesarul de per-
sonal N in functie de necesitati.

Aplicatie: S se determine productivitatea muncii si timpul necesar. copfectio-
narii unui produs, la o unitate de productie care lucreazd cu 40 muncitori avind
planul pe schimb de 180 produse.

P, 180
Raspuns : W= - =T=4,5 produse/om §i schimb;
N
p, - D .= ND "
N T P,
40x 480"

T2 106,66 min.
180

5. PROCEDEE TEHNOLOGICE DE CONFECTIONARE
A IMBRACAMINTEI

Procedeul tehnologic de confectionare este sistemul de lucru in care
activitatea productivd este organizatd pe principiul activititii de grup.
In tara noastrd, pentru confectionarea imbricimintei se folosesc urma-
toarele procedee tehnologice: procedeul pe bandi rulantd, procedeul
PROD-Sincron si procedeul pe linii tehnologice.

5.1. PROCEDEUL TEHNOLOGIG PE BANDA RULANTA

Procedeul tehnologic pe bandi rulanti este organizat pe operatii teh-
nologice, ritmic sincronizate, la care participa intregul personal al uni-
tatii de productie. In cadrul acestui procedeu, intregul proces de con-
fectionare este organizat pe operatii de prelucrare cu timpi de executie
de la 2 la 15 minute.

Acest procedeu este caracterizat prin: timp de executie si costuri re-
duse, producfie maritd si calitate superioard a productiei. La acest pro-
cedeu, transportul se executd mecanic, cu o banda transportoare ce
deplaseaza semifabricatul la locurile de munci. Pentru a corespunde
functiei sale, transportorul se deplaseazi cu o vitezi reglatd, alimentind
fiecare loc de munca cu detalii de prelucrare. In timpul deplaséarii benzii,
muncitorii executd operatiile, apoi depun semifabricatele pe banda trans-
portoare, pentru a fi deplasate in locurile de muned urmitoare. O carac-
teristica functionald a procedeului tehnologic pe bandi rulanti este
dependenta muncitorilor de viteza benzii transportoare, ceea ce impune
munca in acord colectiv si disciplina la locul de productie.

Procedeul tehnologic pe banda rulanti este caracterizat prin forma
organizatoricdi a muncii pe operatii. Procesul tehnologic desfésurat pe
bandd rulanti trebuie si cuprindi toate operatiile de transformare a
semifabricatelor in produs, ceea ce necesita respectarea urmatoarelor
conditii tehnico-organizatorice:

— asigurarea concordantei de timp Intre operatii si locurile de munca
din cadrul operatiei;

— uledtuirea operatiilor prin cuplarea fazelor, astfel incit acestea si
cuprindd un volum de timp egal cu timpul de executie a operatiei.

Timpul de lucru pe operatii se determind, in funciie de numéirul
muncitorilor, cu relatia:




Costurile manoperei sint determinate prin insumarea si centralizarea
costurilor pe operatii.

Calculul mediei de incadrare M se face prin calculul mediei pon-
derate, astfel:

Ky Ny Ky Nyt-... - K, N,

M,
Ni+Na+...4-N,
in care:
Ky, Ko, . . ., K, reprezinti categoria de Incadrare din centralizator;
Ny, Ny, . . ., N, — numdrul locurilor de munci din cadrul operatiei.

Calculul indicelui de mecanizare I se face cu relatia:

T, w— T 0
IMzT” sau, exprimat In procente, IM‘T- 100 [%ol,

in care:

T y— este timpul total consumat la operatiile executate cu ajuto-
rul masinilor, in min.

T — timpul total necesar confectionirii produsului, in min.

Indicele de mecanizare rezultat trebuie si aibd o valoare cit mai ridi-
catd, care se poate obtine prin mecanizarea lucrdrilor in procesul tehno-
logic elaborat.

Caleulul productivititii muncii W se poate face cu ajutorul relatiei

P, D
W=2t w=2,
N T

in cave:

P este planul de productie pe schimb al unitdtii pentru care s-a

elaborat procesul tehnologic, in produse;

N — personalul previzut in procesul tehnologic elaborat;

D — durata unui schimb de lucru, in min.

Aceastd relatie de calcul asigurd posibilitatea determindrii produc-
tivitdtii muncii in functie de personalul existent, stabilind si planul uni-
tatii P, sau, In functie de planul unitétii, determinind necesarul de per-
sonal N in functie de necesitéati.

Aplicatie: Sd se determine productivitatea muncii si timpul necesar confectio-
ndrii unui produs, la o unitate de productie care lucreazda cu 40 muncitori avind
planul pe schimb de 180 produse.

P, 1801 ;
Raspuns : W=—"==——=4,5 produsefom si schimb;
N 40
P, D ND
== T= 5
N T P,
40x 480’
T='-—->i—'= 106,66 min,
180

9. PROCEDEE TEHNOLOGICE DE CONFECTIONARE
A IMBRACAMINTEI

Procedeul tehnologic de confectionare este sistemul de lucru in care
activitatea productivd este organizati pe principiul activitdtii de grup.
In tara noastri, pentru confectionarea imbricdmintei se folosesc urma-
toarele procedee tehnologice: procedeul pe bandad rulantd, procedeul
PROD-Sincron si procedeul pe linii tehnologice,

5.1. PROCEDEUL TEHNOLOGIG PE BANDA RULANTA

Procedeul tehnologic pe banda rulanti este organizat pe operatii teh-
nologice, ritmic sincronizate, la care participd intregul personal al uni-
tatii de productie. In cadrul acestui procedeu, intregul proces de con-
fectionare este organizat pe operatii de prelucrare cu timpi de executie
de la 2 la 15 minute.

Acest procedeu este caracterizat prin: timp de executie si costuri re-
duse, productie maritd si calitate superioard a productiei. La acest pro-
cedeu, transportul se executi mecanic, cu o bandi transportoare ce
deplaseazd semifabricatul la locurile de munci. Pentru a corespunde
functiei sale, transportorul se deplaseazi cu o vitezi reglatd, alimentind
fiecare loc de munci cu detalii de prelucrare. In timpul deplasarii benzii,
muncitorii executd operatiile, apoi depun semifabricatele pe banda trans-
portoare, pentru a fi deplasate in locurile de munca urméitoare. O carac-
teristicd functionald a procedeului tehnologic pe bandid rulantd este
dependenta muncitorilor de viteza benzii transportoare, ceea ce impune
munca In acord colectiv si disciplind la locul de productie.

Procedeul tehnologic pe bandi rulanti este caracterizat prin forma
organizatorici a muncii pe operatii. Procesul tehnologic desfasurat pe
bandd rulantid trebuie si cuprindi toate operatiile de {ransformare a
semifabricatelor in produs, ceea ce necesitd respectarea urmétoarelor
conditii tehnico~organizatorice:

— asigurarea concordantei de timp intre operatii si locurile de muneci
din cadrul operatiei;

— alcdtuirea operatiilor prin cuplarea fazelor, astfel incit acestea si
cuprindad un volum de timp egal cu timpul de executie a operatiei.

Timpul de lucru pe operatii se determing, in functie de numirul
muncitorilor, cu relatia:
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in care:
t este timpul de lucru mediu pe operatii, in min.;
T — timpul total confectiondrii unui produs, in min;
N — numarul de muncitori care participd la confectionarea produ-

sului.

Tn functie de produs si model, durata unor operatii depaseste timpul
mediu pe cperatie. La aceste operatii, se repartizeazd mai multi muncitori
care si asigure executia operatiei in timpul mediu stabilit prin proces.

Operatiile tehnologice in acest sistem de lucru trebuie executate si
terminate simultan, pentru ca semifabricatele sd fie transportate la ur-
mitorul loc de muncd in acelasi moment. Nerespectarea acestel conditii
produce gituiri si deregléri in tot procesul confectiondrii.

Locurile de muncd pe bandi rulantd sint dotate cu utilaje specifice
lucririlor ce se executd si sint amplasate perpendicular pe banda.
Spatiul necesar deservirii este de 50—60 cm, intre doud masini — ceea
ce corespunde lucrarilor de executat cu utilajele din industria confec-
tijlor. Calculul necesarului de personal si de utilaje la fiecare operatie
se face in functie de timpul necesar executdrii operatiei ¢; $i de timpul
mediu ¢t in care trebuie realizatd operatia.

n=—,
!

in care n este numéirul de personal necesar unei operatii. i
Procedeul pe bandid rulantd este organizat pe un agregat cu banda
rulanti clasicd sau pe bandi rulanté sectionatd.

5.1.1. BANDA RULANTA _CLASICA

Banda rulanti clasica (fig. 5.1.) se caracterizeazd prin aceea ca este
dotatd cu un singur transportor, sub forma unei benzi fara sfirsit, si
intregul proces formeazéd un tot unitar. 3

Banda transportoare 3 (fig. 5.1, a) este organul de lucru care sustine
semifabricatele si executd deplasarea lor la locurile de munci. In cadrul
industriei de confectii, unde se transportd materiale usoare, fara exces
de umiditate, benzile transportoare sint confectionate din pinza de bum-
bac, de in, de cinepd, din tabla sau cauciuc.

Dimensiunile benzilor transportoare sint variabile, in functie de
volumul produsului. Astfel, 1atimea benzilor poate fi de 40—70 cm, iar
lungimea L se calculeazd in functie de numaérul locurilor de munci, cu
relatia: 3

Lo

ﬂ"\" ,2;_{_1?’

2

L=2l+

in care:
l- este distanta intre axele cilindrilor de conducere, in m;
L1 — circumferinta cilindrului 1 de actionare a benzii, in m;
L, -— circumferinta cilindrului debitor 2, in m; '

R — rezerva de lungime a transportorului, necesard . pentru ma-
rirea unghiului de infisurare pe cilindrii de conducere, inm;

L£1=nd1’ iaI‘ chzndZs

dy fiind diametrul cil; i i i '
cilindrului de actionare, in m, iar i

1 . _ iar dy — 0

cilindrului debitor, in m. ’ iy ; e

. Cilindrii de ac;ionare'sint‘elementele care sustin si actioneazd banda
ransportoare; se confectioneazi din fontd sau din otel si sint imbricati

cu un strat de lemn, piele sau cauci ari
, uciue, pentru a maéri aderent :
transportoare. i Enfer cpbange

.La o} ba.nda rulantd se monteazd doi cilindri: unul conducitor pentru
aphqnarg si al' doilea, cilindru condus pentru tensionarea benzii. Dimen-
smmle cilindrilor sint diferite, in functie de efortul pe care ilitransmit
si de latimea benzii transportoare. '

Astfel:
— pentru cilindrul conducitor: d;=30 . . . 60 cm;
— pentru cilindrul debitor: dy==20 . . . 40 cm;

) 1I'nttlmpul functionérii benzii, cilindrii 1 si 2 sint amplasati paralel,
a dis aAn‘,rve _egale, astfel incit ramura activd a benzii 3 sa fic orizontalad
si la o indltime corespunzitoare lucrului.

3
@

7

L T Ll L L L
b

Fig. 5.1. Banda rulantd clasica:

a — bandi H y
4 transportoare; b — cadru de susflnere; ¢ — dispozitiv de curitire a benzii.

Cadrul de sustinere 1 (fig. 5.1, b) est i i
‘ sustine: > . 5.1, e confectionat din metal si are
rolul de a sustine ecilindrii 2 si banda transportoare 3. Pentru sustinerea

c_ilindrilor: cadrul este previzut cu lagire fixe la cilindrul conducitor
si CL?_. lagdre mobile la cibndrul debitor. Pentru sustinerea ramurilor
benzii, cadrul este previzut cu suporturi pe toatd lungimea, la niveluri

coresvpunzatoare celor doud ramuri. Suporturile benzii pot fi de form#
pland sau din role cilindrice.

Dispozitivul de curdtire a benzii (fig. 5.1, c) este format din cilindrul-

perie 1, care se roteste in sens invers fatd de banda 2 si colecteazi impu-

I:ité’(,:ile depuse pe bandi, care apoi se depun in colectorul 3, montat in
Jurul cilindrului-perie.
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Fig. 5.2. Mecanismul de tensionare a benzii:

‘a — mecanism de tensionare cu cérucior; b — mecanism de tensionare cu rola cilindrica;
¢ —mecanism de tensionare cu manivela.

Mecanismul de tensionare a benzii (fig. 5.2). Pentru actionarea benzii
transportoare, intre suprafefele cilindrilor si b_a}lee tran_sportoarg ttc'li‘-
buie si se producid o fortd de frecare capabild sa antreneze aril 1a.
Aceastd conditie se asigurd prin presiunea _benzu pe cilindrul gie 1ant e:
nare, ca urmare a tensiondrii acesteia cu a]1_1t01:u1 mecan_lsmulm de ten
sionare. La tensionarea benzii se utilizeazéd diferite mecanisme.

Mecanismul de tensionare cu c'é'ruciorA (fig. v5.2, a)
este prevdzut cu un cdrucior mobil care sustine cilindrul 2 in 1aga}~ul. g
Cu ajutorul contragreutatii 3 si al cablului 4 se creeazd o fortd de intin-
dere in banda transportoare, realizind presiunea necesa_ré pe c111ndru].L
Caruciorul antrenat de greutatea 3 ruleaza pe sinele 5, fixate pe cadxju
de sustinere. Cablul 4 este trecut peste rola Elef_ghldare 6, fata de care
>e produce ridicarea sau coborirea contragreutatii. i

Tensionarea benzii se realizeaza prin_ agtionarea rotii d1n’g‘ate care
depléseazé cremaliera spre dreapta ten51gn1nd ?anc_ia, sau spre _st(ljn‘ga
slabind tensiunea din bandi. Atlt cremaliera, cit sl suportul cilindru-
lui, se deplaseazd pe un ghidaj montat fix pe planseul de beton.

Mecanismul de tensionare cu er151_ cilinfir{ca
(fig. 5.2, b) este format dintr-o rola cilindrica si o p}rghle cu antl agéeu—
tate. Acest mecanism este montat sub ramura pasiva a benzvu, unde 0
rola cilindricd 1 este asezatid In lagdrul 2 al_pirghlel 3, prevazufca ?u 0
contragreutate 4. Prin ridicarea rolei cilindrice, banda transportoare se
deplaseaza spre partea superioara. Ca urmare, unghlul de 1n.1.fa$uraylei ei
benzii pe cilindrul conducétor se mareste, iar presiunea benzii pe ci tn1
dru creste. Presiunea rolei pe bandé se regleazd in functie de punctu
de sustinere si prin contragreutatea 4.

Mecanismul de tensionare cu r_naniv‘elé (fig. 5.2, 'c)
este actionat manual, cu ajutorul unei manivele I, prin care_este actio-
nata roata dintatd 2, ce transmite miscarea la cremaliera 3 si cadrul de
sustinere 4 care deplaseazé cilindrul 5.
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Actionarea benzii rulante. Banda rulanti este actionati de un motor
electric, care pune in miscare cilindrul de antrenare si transportorul pro-
priu-zis. Pentru a se reduce turatia cilindrului, intre motor si cilindru
este montat un reductor de vitezi.

Reductoarele de vitezd folosite In industria confectiilor au diferite
constructii, cele mai reprezentative fiind descrise in continuare.

Fig. 5.3. Reductor de
vitezd cu manivela,

Reductorul cu maniveld (fig. 5.3) este format dintr-un sistem de
transmisie cu roti si curele. Actionarea se face de citre motorul elec-
tric 1, care, prin curele, pune in miscare rotile 2, 3, 4, 5, 6, 7 si 8, fixate
pe axe. Reductoarele au trei-patru perechi in functie de raportul de
transmitere ce trebuie asigurat intre turatia cilindrului si turatia moto-
rului si de raportul de transmitere intre rotile conduse si cele condu-
catoare.

Ultima roatd a transmisiei reductorului este previzuti pe suprafati
cu un sant 9 In care se monteazi capatul bielei 10. Celadlalt capit al bielei
transmite o miscare oscilatorie la manivela 11, care antreneazi in mis-
care de rotalie cu intermitenta cilindrul conducitor 12 al benzii rulante
13. Actionarea cilindrului de citre maniveld se efectueazi printr-un
sistem de clicheti sau dispozitive cu frictiune, care permit miscarea cilin-
drului numai intr-un singur sens.

Reductorul cu roti dintate (fig. 5.4, a) este compus din motorul elec-
tric 1 cu surubul melcat 2, rotile dintate 3 si 4, precum si roata 5 fixata
pe axul cilindrului conducétor care antreneazi banda transportoare.

In functie de raportul de transmitere, intre turatia cilindrului si
turatia motorului se pot introduce roti de reducere sau de multiplicare
a turatiei si a vitezei. Pentru determinarea elementelor cinematice, se

porneste de la viteza benzii v, si viteza perifericd v, a cilindrulul, care
sint egale. Pentru modificarea turatiei si a vitezei cilindrului, in functie
de timpul mediu de executie, se introduc roti intermediare care schimb#
raportul de transmitere.

Reductorul cu rofi in trepte (fig. 5.4, b) este format din roti de curea
cu mai multe trepte, care functioneazd prin schimbarea curelelor pe
trepte convenabile vitezelor sau turatiilor impuse de procesul tehnologic.
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Fig. 5.4. Reductor de vitezd cu roii:
a — reductor cu roti dintate; b — reductor cu rofl in trepte.

Transmiterea miscdrii la reductoarele cu roti in trepte se face de la
motorul electric 1, prin roata 2 si cureaua 3, la roata de curea 4, mon-
tata pe axul intermediar 5. Prin cureaua 6, miscarea se transmite fie la
o alti roatd intermediara, fie la roata 7, cuplatd cu cilindrul conduca-
tor 8.

Pentru modificarea vitezei si a turatiei, se pot face schimbaéri de curea
intre roata motorului si roata intermediard sau intre aceasta si roata
cuplatd cu c111nd1 ul conducator:

Reductorul cu conoizi (flg 5.5) este format din
doi sau mai multi conoizi si curele prin care
.( se transmit miscirile de la motor la cilindrul
conducitor al benzii transportoare. Conoizii sint
sorgane ale masini utilizate pentru viteze varia-
bile. Miscarea de rotatie de la motorul electric
1 este transmisd, prin roata 2 si cureaua 3, la
conoizii 4, care reprezmté elementul mtermedlar
intre mol;or' si cilindrul 5 conducidtor al benzii.

Pe axul cilindrului conducator: este fixatd o
roati de curea prin care se transmite migcarea
de la conoizii intermediari.
'Modificarea vitezei si a turatiei se realizeazd
prin deplasarea curelei de transmisie pe lun-
gimea conoizilor, in functie de raportul de:trans-
misie impus de procesul de confectionare. Pentru
S meritinerea curelei intr-o anumitd pozifie si
; i pentru deplasarea acesteia, reductorul este pre-
Fig. 5.5. Reductor cu O
conoizi. . vazut cu un ghidaj.
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5.1.2. BANDA RULANTA SECTIONATA

Diversitatea sortimenfelor si a modelelor confectionate in sectorul
industrial a impus introducerea unei benzi sectionate denumlta »conveier
sectionat*.

/4
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Fig. 5.6. Bandi rulantd sectionata.

Banda rulanta sectionati (fig. 5.6) este aseménétoare cu banda rulantd
clasicd, fiind 1mpar1;1ta in trei sectiuni. Sectionarea are ca scop grupa-
rea operatiilor, in functie de caracteristicile de confectionare.

Sectiunea I grupeazd toate operatiile de prelucrarea a detaliilof. In
aceastd sectiune, operatiile diferd de la produs la produs sau de la model
la model, fapt care determina un timp de executie mérit,

Sectiunea a II-a grupeazi operatiile: de asamblare a’ detaliilor care,
in general sint asemandtoare pentiru toate modelele la acelasi produs.

Sectiunea a IIll-a grupeazi operatiile de finisare care sint asemaéna-
toare la acelasi model si produs. tmlsrie

Alimentarea unitdtii se efectueazd de catre un alimentator pe mo-
dele, asezate in pachete de cinci pind la zece produse, pastrindu-se
aceeasi ordine de introducere in fabricatie.

Transportul semifabricatului se efectueazd mecanizat, cu banda ru-
lanta, pe fiecare sectiune separat. Marimea sectiunilor benzii este deter-
minatd de complexitatea produselor care se confectioneaza si de numé-
rul locurilor de muncd previzute in cadrul procesului tehnologic.

+ In cadrul benzii sectionate, timpul mediu de lucru t; este mai mare
in sectiunea I fatd de sectiunile a II-a si a Ill-a, as’gfeli
ty > t9=ts.

Pentru concordanta si sincronizarea planului de productie pe séct,iuni,
este necesar ca transportorul sd deplaseze semifabricatul cu viteze egale,
asigurind o productie sincronizatd fiecarei sectiuni. :

TLa banda sectionat3, locurile de munci se amplaseazi, in general pe
ambele parti ale transportorului si in ordinea succesivd a opera’gulor

Calculul puterii motorului electric la banda rulanti. Puterea motoru1u1
electric necesard actiondrii benzii se calculeazd cu relatia:

Mn

PhE kW : i
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in care:

M, este momentul de risucire a cilindrului conducdtor de bandi,
in N-m;

n  — turatia motorului, in rot /min.

Capacitatea de productie a unei benzi rulante este in functie de durata'

schimbului D, txmpul necesar realizdrii unui produs T si numérul mun-
citorilor N cuprinsi in procesul de productie.
Pentru calculul productiei benzii rulante se foloseste relatia:

P= N'TD [nr. produse/schimb].

% I S
Timpul mediu de realizare a unui produs este:
D

T
f=—sau f =—,
[) N

in care:
P este planul de productie al benzii.
t — timpul mediu de realizare a unui produs.
Aplicatii

1. S5 se determine ‘planul de productie 1eahzat de 120 de muncxton ce confec-
tioneazd rochii pentru femei, stiind cé t1mpul “de confectlonare a une1 rochu

\'= 160 min, iar durata schimbului de lucru-D = 480 min.
¥ 0 R-.-SGO ‘rochii.

2. 84 se determine numéirul de muncitori si timpul mediu de confectionare Ia o

unitate de productie care realizeazd 240 de Dbluze, stiind cd timpul total pentru o
b'uza este de 120 min.
R. N =60 muncitori:
t =2 min.

5.2. PROCEDEUL TEHNOLOGIC PROD-SINCRON

Procedeul tehnologic Prod-Sincron este o formd de organizare a pro-
ductiei in confectii, bazatd pe independenta muncitorului fatd de ritmul
unitatii in care lucreazd. Aceastd independentd impune amplasarea locu-
rilor de muncd paralel cu circulatia semifabricatului in procesul confec-
tiondrii. Amplasarea permite fiecdrui muncitor si producd dupd posi-
b111tat,11e si capacitatea sa de munca. 7

'
&

5.2.1. STRUCTURA PROCEDEULUI TEHNOLOGIC LA PROD-SINCRON

Activitatea in cadrul acestui procedeu este organizatd prin divizarea
accentuatd a procesului tehnologic pe operatii, grupe de operatii si zone
de lucru. _

Operatia ca element structural al organizdrii munecii in procedeul
tehnologic Prod-Sincron cuprinde locuri de muncd multiple. Acest fapt
permite utilizarea mai multor muncitori calificati pentru aceeasi operatie
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si acoperirea eventuald a personalului absent cu ceilalti muncitori din
cadrul operatiei.

Lucrérile ce se executd in cadrul operatiilor diferd in functie de pro-
dusul confectionat si de utilajul intrebuintat. Aceste lucriri sint iden-
tice pentru fiecare loc de munci, dar pot diferi ca timp de executie in
functie de capacitatea si indeminarea fiecdrui muncitor.

Ca urmare a acestei situatii, existd o permanentd intrecere intre per-
sonalul muncitor din cadrul operatiei pentru cresterea productivitatii
muncii si reducerea timpului de executie.

Grupa de operatii este compusi din operatii diferite, in care se trans-
formd detaliul semifabricat in detaliu prelucrat. Operatiile cuprinse in
grupe pot fi mecanice, manuale, de pregétire si de tratament umido-
termic.

Numdérul de grupe in cazul unui procedeu tehnologic Prod-Sincron
este determinat de complexitatea produsului. Astfel, la confectionarea
pantalonilor sint necesare doud sau trei grupe, pe cind la un sacou
bérbitese, numarul este mult mai mare. .

~ Zona de operatii este spatiul de productie care cuprinde doud sau

mai multe gripe de lucrdri gplicate la prelucrarea detaliilor principale
sau la asamblarea acestora. In cadrul zonelor, se pot efectua diverse
lucrdri ale aceluiasi detaliu principal sau la detalii principale diferite.
Astfel, pentru confectionarea pieptilor care contin lucrdri mai complexe
de prelucrare, organizarea muncii poate cuprinde mai multe grupe de
operatii. La detaliile principale, cum ar fi spatele sau gulerul, care au
un proces mai simplu de prelucrare, zonele pot cuprinde prelucrarea a
doud sau mai multe grupe de lucrari. In functie de lucrérile pe care le
contin, zonele pot fi :

— de prelucrare a detaliilor principale;

— de asamblare a detaliilor principale sau secundare;

— de finisare a produselor.

La sacoul pentru barbati, zonele de lucru au urmdtoarea structurd :

— zona de prelucrare a pieptilor, care cuprinde: grupa intériturilor,
a pieptilor, a buzunarelor si a ciptuselilor;

— zona de prelucrare a spatelui, a gulerului si a minecilor care
cuprinde: grupa spatelui, a gulerului si a minecilor,

— zona de asamblare a detaliilor, care cuprinde: grupa de incheiere
a sacoului, montarea gulerului, montarea minecilor si fixarea umerilor;

— zona de finisare a sacoului, care cuprinde: grupa de butoniere,
cdlearea finald, coaserea nasturilor etc.

Proecedeul Prod-Sincron reprezintd forma de organizare a productiei
specificd comenzilor mari. Astfel de comenzi permit continuitatea pro-
ductiei la acelasi model si specializarea personalului executant pe
operatie.

Prin forma sa de organizare, procedeul Prod-Sincron, fatd de pro-
cedeul pe bandi rulantd, prezinta o serie de avantaje, ca:

— independenta lucratorului fatd de ritmul unitdtii. Acest avantaj
creeazd conditii optime de munca, astfel incit fiecare muncitor produce
dupd capacitatea luj de muncd;

— cresterea gradului de utilizare a masinilor speciale;




— realizarea unei sincronizéri rationale a productiei;

— cresterea numadrului locurilor de muncé in operatii;

— alimentarea pe grupe si zone de operatii, care reduee timpii
neproductivi ce apar la scoaterea detaliilor din. pachet;- Vol o

- e i o MM XXX
— transportul interoperational prin simpld minuire, unde "fiecare i o UN N AN /NN N
lucritor se autoserveste cu semifabricate; : :
| — utilajul industrial special este utilizat mai eficient, deoarece volu~
mul productiei este mai mare decit in cadrul benzii rulante; ) ! ! ! ! ! .
| — operatiile necesitd un volum redus de muncd, ceea ce creeazd =

il posibilitatea oalificirii cu wusurinti a muncitorului in procesul de

| 20—
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5.2.2. ORGANIZAREA PRODUCTIEI LA PROCEDEUL §,
PROD-SINCRON V‘ N ! W N ! ¥
. A A ALIALLL L =
Organizarea productiei la procedeul Prod-Sincron prezintd o serie _ : A =
l | de caracteristici. o ' i R
' Amplasarea locurilor de muncd (fig. 5.7) asigurd transportul detalii- il l l = 3
) lor ‘prin ‘simpla minuire intre:operatii. Depunerea semifabricatelor Ila f =T A
‘ . locurile de munci se face pe mese ajutitoare.: In acest sens, fiecare loc " A< i :
1' de muncd este amplasat intre doud mese ajutitoare care au roluri dife- : ! ; l ! l l |
! rite. Astfel, masa amplasati in partea stingd a muncitorului are rol de == == =ty

masd alimeritatodre, iar masa din dreapta sa, rol de masi debitoare pe
| care se depun detaliile. prelucrate. Aceste roluri sint valabile:numai in ! / I i b
cadrul aceleiasi operatii, deoarece ele. se .schimbd astfel incit -masa - =
' debitoare de la o operatie devine masd de.alimentaré pentru' operatia
urmatoare. ; i s
Numirul locurilor de muncé este in functie de complexitatea opera-
{iei si de ritmul productiei, iar amplasarea acestora in fluxul tehnologic
se face in paralel la aceasi masd ajutdtoare.
Alimentarea locurilor de muncd. Locurile de muncd la procedeul Prod-
. Sincron se alimenteazd astfel incit si asigure independenta muncitorului
| fati de ritmul unititii. La acest sistem, alimentarea cu semifabricate are
' loc pe zone, grupe sau operatii, eliminindu-se miscarile si timpii neproduc-
| tivi pentru detaliile ce nu se prelucreazi la locul de muncé respectiv.
| Ca exempluy, la acest procedeu, pieptii se alimenteazi la grupa de piepti |
unde acestia se prelucreazi, iar minecile, la grupa de mineci etc.
Transportul detaliilor se face prin simpld minuire de’edtre luerdtorii
de la locurile de munci, iar intre zone si grupe, de cétre alimentatori. i
Astfel, transportul interoperational se face de ciitre fiecare executant
la terminarea operatiei prin simpla minuire. Muncitorii se alimenteazd cu
semifabricate de la masa de alimentare si dupé efectuarea operatiei depun
semifabricatul prelucrat pe masa debitoare, amplasati in fluxul tehnologic.
Transportul intre zone sau grupe de operatii se face de cétre personal
special previzut in procesul tehnologic pentru aceastd operatie. _
Timpul de lucru. Spre deosebire de banda rulantd, unde timpul de lucru
mediu este comun tuturor operatiilor, in Prod-Sincron timpul de executie
variaza in functie de capacitatea si indeminarea operatorului. In acest séns,
timpul de execufie, numit ritm, poate fi: ritm general al unititii si ritm
individual. i
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GRUPA DE MINECY
Fig. 5.7. Amplasarea locurilor de munca la procedeul Prod-Sincron.,
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Ritmul general al unitdtii R este timpul mediu necesar
realizirii unui produs de citre colectivul de muncd. Ritmul general va-
riazd dupd capacitatea si indeminarea lucrdrilor din unitatea respectiva
si se poate modifica in functie de realizdri. Acest ritm este dependent
de planul de productie al unitétii, la fel ca la banda rulantd. Pentru reali-
zarea ritmului general trebuie si existe urmdtoarea conditie de echilibru:

RIRp—:R:F"RF,
in care:
R, este ritmul de lucru al zonelor de prelucrare;
R,— ritmul de lucru al zonei de asamblare;
Ry— ritmul de lucru al zonei de finisare.

Numérul de lucriatori N din procedeul tehnologic Prod-Sincron este
egal cu suma loeurilor de muncéa ale zonelor:

N:Np+NA+NF,

in care:
N, este numdrul de lucratori din zona de prelucrare;
N, — numirul de lucrdtori din zona de asamblare a detaliilor;
Ny — numirul de lucritori din zona de finisare a produsului.
Pentru determinarea numarului de muneitari in sistemul Prod-Sincron
se foloseste relatia: :

N=2L-T sau in cadrul operatiei n=-—ftl—,
in care:
P este planul de productie la-unitatii pe schimb;
T — timpul de confecjionare a unui produs, in min;
D — durata schimbului de lucry, in min;
n — numarul de muncitori in cadrul operatiei;
{ — timpul mediu de executie a unui produs, in min;
{; — timpul necesar realizdrii operatiei pentru care se calculeaza

numdrul de muncitori, in min.

Ritmulindividual este timpul de executie a operatiei sau a
fazei pe care o realizeazi un muncitor din Prod-Sincron. Acest ritm este
variabil in functie de capacitatea fiecirui muncitor si permite fiecaruia
si realizeze un timp de lucru specific capacitdtii sale. Pentru asigurarea
cresterii productiei, timpul de executie realizat de cétre muncitor in
cadrul operatiei trebuie si fie mai mic decit timpul mediu stabilit pentru
procesul tehnologic.

5.3. LINII TEHNOLOGICE

Linia tehnologici este un procedeu de lucru asemindtor cu banda
rulantd. Acest procedeu este organizat pe un agregat care poate fi cu
transport manual sau cu transport mecanizat. ’
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5.3.1. LINIA TEHNQLOGICA CU TRANSPORT MANUAL (fig.. 5.8)

_ Este organizaté.pevagregate de lucru compuse din utilaje de productie
i mese de lueru ajutdtoare. La acest procedeu, utilajele pot fi amplasate
perpendicular pe fluxul tehnologic sau oblic fatd de acesta.

) In cadrul }mui agregat, locurile de muncd sint organizate in succe-
siune tehnologicd, asigurind astfel o alimentare rationald cu semifabri-
cat pentru prelucrare.

_A_gregatul.:fu amplasarea perpendiculara (fig. 5.8, a) este dotat cu
utllq] si mobilier necesar activititii productive. Pentru depunerea semi-
fabricatelor de prelucrat, agregatul este dotat cu mese ajutitoare sau cu
ladite asezate paralel cu fluxul tehnologic si montate in partea stingi a
locului de munes.

Locurile de mungé.sint organizate pe operatii i tipuri de lucrari, cu
respectarea _teh.nologle} de executie. Utilajele si mobilierul in circuit se
agazd in linie, aseméndtor benzii rulante, lipsind, insi, transportul meea-
n:lzat. Pentru depm}erea semifabricatului, agregatul este previzut la
fiecare l.o.c de muncé cu ladite sau cutii montate pe un supert fix. Miri-
mea cutiilor folosite este determinati de volumul produsului prelucrat.

’Ilransportul. semifabricatului in circuitul de productie se face manual
gepiatire mu13c1tor 'ca:re1 %reia din cutia de alimentare semifabricatul,

elucreaza si apoi il depune in cutia debitoare pentru ali '
locului de muncd urmétor. > ke

Locurile de munci se alimenteazd in pachete de 5—25 semifabricate

(piese), in functie de volumul produsului si de tehnologia prelucririi.
]
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Fig. 5.8. Linii tehnologice cu transport manual.
¢ — agregat cu amplasare perpendiculard; b — agregat cu amplasare oblici.

_Agr:egatul cu amplasare oblicd (fig. 5.8, b) este organizat pe acelasi
principiu cu agregatul cu amplasare perpendiculara, diferind de acesta
prin amplasarea utilajului in pozitie oblicd fatd de fluxul tehnologic.

La acest agregat, laditele pentru depunerea semifabricatelor sint
amplasate in cadrul locurilor de muncd in partea stingd a muncitorului,
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intre utilaje. Acest mod de amplasare permite o mai bund utilizare a
spatiului industrial si asigurarea unor minuiri mai rafionale.

Linia tehnologicid cu transport manual este avantajoasd in productia
industriald, deoarece : , .o

— ocupd un spatiu industrial redus in comparatie cu banda rulant,
eliminind transportorul; i

— timpul de efectuare a operatiilor este redus fatd de cel folosit pe
banda rulantd, intrucit alimentarea in pachete reduce timpul neproductiv;

— dotarea agregatului cu ladite permite o bunéd conservare a semi-
fabricatului la locurile de munci, mai ales cind productia se desfdsoara
pe doud schimburi.

5.3.2. LINIA TEHNOLOGICA CU TRANSPORT MECANIZAT:

Reprezintd un procedeu ce foloseste o instalatie de transport care
asigurd atit alimentarea fiecirui loc de muncd, cit si transportul semi-
fabricatului in procesul confectiondrii. Acest procedeu se poate realiza
in diferite variante, pastrind principiul de organizare a productiei
mentionat.
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Fig. 5.9. Linie tehnologicd cu transport mecanizat:
¢ — vedere generali; b — vedere in plan orizontal; ¢ — plan inclinat.

Linia tehmologicd cu transport mecanizat (fig. 5.9) este organizatd pe
un agregat previzut cu transportor pe bandd rulanta. In timpul functi-
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ondrii, agregatul asigurd alimentarea locurilor de munca cu semifabricate,
transporta cutiile pentru alimentare si le returneazd la masa de alimen-
tare, semnalizind, totodatd, alimentatorului locurile de muncid ce au
terminat semifabrjcatele de prelucrat. Aceste operatii sint realizate de
catre instalatia de transport, de planul inclinat cu role, si de banda de
returnare a cutiilor.

Instalatia de transport (fig. 5.9, a) este previzutd cu o banda tranpor-
toare 1, care poate fi metalicd sau din cauciuc, montatd pe cilindrii 2
si 3. Acestia sint montati pe cadrul metalic 4 si actionati de motorul
electric 5, care, prin rotile de curea 6, 7 si cureaua 8, actioneazi surubul
melc 9, care pune in functiune rotile dintate 10 si 11. Prin lantul de trans-
misie 12 se actioneazd roata dintatd 13, care este montatd fix pe axul
cilindrului 2. Cu ajutorul benzii transportoare, prin ramura superioara
se aprovizioneaza locurile de muncd, iar prin ramura inferioarda se
returneaza cutiile goale la alimentatorul benzii. Pentru a se pastra
nivelul ramurilor in pozitie orizoniald, acesteca sint sprijinite pe suportu-
rile 14, confectionate din placaj. Suporturile sint previazute in continu-
area ldtimii benzii cu cite doud platane 15 si 16 (fig. 5.9, b) pe care se
asazd cutiile 17 gi 18, previdzute pentru depunerea semifabricatului de
prelucrat la locul de munca respectiv.

Platanul 15 este montat fix si paralel cu masa de lucru a masinii de
cusut 19, iar platanul 16 este basculant si poate fi coborit la nivelul
ramurii inferioare. Platancle 15 si 16 sint previzute cu contacte electrice
care semnalizeazd alimentatorului, printr-un bec verde, cind muncitorul
are de lucru si printr-un bec rosu cind nu mai are de lucru.

Semnalizarea cu verde se produce in timpul stationarii cutiel pe
platan, iar aprinderea becului rosu se produce o datd cu ridicarea cutiei
de pe platan pentru a {i trimisd la alimentator.

Tensionarea benzii sc¢ realizeazd prin surubul-mele 20 (v. fig. 5.9, a),
care functioneazi in piulita 21 si se regleazd prin suruburile 22.

Planul inclinat (fig. 5.9, ¢) este construit in forma de semicerc si este
montat la capatul opus alimeniarii. Acesta are rolul sd conducé cutiile de
alimentare de pe ramura superioard pe ramura inferioard a benzii trans-
portoare. Flanul inclinat este confectionat din barele metalice 23 sirolele
plane 24, care conduc cutiile In timpul coboririi. Planul inclinat cu role
este montat la capdtul benzii la care se termind confectionarea produ-
sului. .

Cutiile goale sint deplasate de pe ramura superioard pe ramura infe-
rioard a benzii transportoarc prin cddere liberd, cu ajutorul rolelor plane.
Scoaterea cutiilor de pe ramura superioard si transportul lor la masa a-
limentatorului se realizeazi cu ajutorul unei benzi de evacuare.

Banda de evacuare ({ig. 5.10, a) ecste compusd din' transportorul I,
confectionat din cauciuc cu dimensiuni corespunzitoare marimii cutiilor.
Acesta este montat pe cilindrii 2 si 3 si pe rolele 4, montate pe cadrul
de sustinere 5. Banda este actionatd de la motorul electric 6, prin surubul
7 si rotile dintate 8 si 9. Acestea, prin latul 10, actioneaza roata dintata
11 si cilindrul 2, asigurind astfel evacuarea cutiilor de pe banda tran-
portoare. Pornirea si oprirea benzii de evacuare se fac automat. Astfel,
contactul 12 serveste pentru pornire, fiind actionat prin impingere de
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| Fig. 5.10. Returnarea cutiilor la alimentator.
@ — banda de evacuare; b — locul de muncs al lansatorului.

citre cutia 14, iar contactul 13, actionat de cutia 14, intrerupe contactul
electric si scoate motorul din functiune. Alimentarea locurilor de muncs
din agregat se face de la o masi de alimentare de oftre alimentatorul
unitétii de productie. -

Lecul de muncd al lansatorului (fig. 5.10, b) este la capitul benzii,
de unde se conduce activitatea unititii printr-un tablou de comandd. Pe
masa de lucru este montat tabloul de semnalizare 1, care, prin aprinderea
beeurilor rosii, semnalizeazé locurile ce urmeaza a fi alimentate. In partea
dreapti a mesei se giseste banda de evacuare 2, iar in fata mesei de
lueru, banda transporteare 3 cu locurile de munci.
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Pentru alimentarea locurilor de muneci, alimentatorul introdiice in
cutia 4 detaliile de alimentat si monteazi la cutie dispozitivul corespun-
zétor locului de munci ce se alimenteaza. Cind cutia ajunge la locul de mun-
ca dispozitivul atinge un opritor care retine cutia, aceasta fiind luatd de
muncitorul respectiv. Cind locul de muncéd a fost gresit indicat, cutia se
returneazi la alimentator, pentru a fi redistribuita.

Procesul de productie pe un agregat cu transportor mecanizat
prezintd o serie de avantaje, ca: reducerea timpului de transport, ali-
mentarea automati a locurilor de muncd si usurarea muncii manuale.
Se recomandi pentru confectionarea produselor cu ur volum redus si
care necesitd un proces tehnologic mai simplu.




6. MASURI DE PREVENIRE $I STINGERE
“A INCENDIILOR

6.1. NOTIUNI GENERALE DESPRE INCENDII

Incendiul este fenomenul de ardere a materialelor combustibile prin
care se produc pierderi de bunuri materiale si uneori vieti omenesti. In
intreprinderi acest fenomen este nedorit si trebuie combétut permanent.

Arderea este reactia chimici prin care se combind o substantd combus-
tibild cu oxigenul, cu degajare de cidldurad si lumini. Procesul de ardere are
loc cu participarea a trei factori obligatorii: substanta combustibila,
oxigenul din aer si temperatura de ardere.

Substantele sau materialele combustibile pot fi in stare solid4, lichida
sau gazoasd. In functie de gradul de ardere, acestea pot fi: incombustibile,
greu combustibile si combustibile.

— Materialele incombustibile sint cele care sub actiunea focului si a
temperaturilor inalte, nu se aprind si nu ard. Din aceasti categorie fac
parte: nisipul, belonul, mortarul, zgura, sticla, azbestul etc.

— Materialele greu combustibile sint cele care sub influenta focului
sau a temperaturilor inalte se aprind greu si ard mocnit numai in pre-
zenta sursei de caldurad. Din aceastd categorie fac parte: betonul asfaltic,
unele materiale plastice ete.

— Materialele combustibile sint cele care, sub actiunea focului sau a
temperaturilor inalte, se aprind si ard cu sau faréd flacird iar dupd inde-
pértarea sursei de caldurd arderea continud.

Arderea materialelor combustibile are loc numai in stare gazoasi unde
atit materialele solide cit si cele lichide acumuleaza caldura si se trans-
forma in stare gazoasd dupa care se combind cu oxigenul din aer avind
loc arderea propriu-zisd. Arderea materialelor poate fi completd sau in-
completd; de asemenea poate fi ardere cu flaciréd si ardere incandescenta.

— Arderea completd are loc atunci cind substanta combustibila arde
in intregime, iar In urma arderii rezultd: bioxid de carbon, vapori de apa,
bioxid de sulf etc.

— Arderea incompletd are loc cind substanta combustibild nu arde
in intregime iar in urma arderii rezultd: bioxid de carbon, vapori de apa,
acizi, funingine, fum ete.

— Arderea cu flacira este rezultatul arderii substantelor combustibile
in stare gazoasi. Flacdra este o masé de gaze care dezvoltd lumind si cil-
durd ca urmare a reactiei chimice de combinare a gazelor cu oxigenul din
aer.

— Arderea incandescentd ecste o formd de ardere a substantelor
combustibile solide. Acestea, in timpul arderii, nu degaja suficiente gaze
pentru ardere cu flaciri, fiind favorabile producerii de incendii.
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Temperatura de ardere este starea termici a unui material combus-
tibil la care se produce arderea, fiind influentati de puterea calorici a
materialului si de timpul de ardere. Procesul arderii este declansat de
factori diferiti, cum ar {i: aprinderea, autoaprinderea si inflamarea.

— Aprinderera este faza initiald a arderii care se produce cind sub-
stanta combustibila vine in contact cu o sursi externd de calduri. Astfel
de surse pot fi: focul deschis, radiatia termici, scinteile, flamele si
scurtcircuitele electrice.

In intreprinderile de confectii, aprinderile pot fi declansate de: focuri
deschise ({igdri aprinse), radiatiile termice de'la masini de cileat si prese,
scinteile electrice si mecanice, flamele si scurtcircuitele la instalatiile
electrice. Aprinderea substantelor combustibile incepe dupi ce materialul
a atins temperatura de aprindere ca urmare a acumulirii de cildurd din
mediul ambiant. Temperatura de aprindere este temperaiura cea mai

scazutd la care o substantd combustibild se aprinde si arde fira incilzire
exterioara.

Autoaprinderea este procesul declansirii arderii unei substante com-
bustibile datoratd autoincilzirii. Acest proces are loc datoritd reactiilor
chimice sau biologice din masa substantei combustibile fira interventia
unei surse exterioare de aprindere. Autoaprinderea se produce la mate-
riale combustibile cu capacitate ridicatd de combinare cu oxigenul.
Cu exceptia unor substante chimice folosite la termolipirea sau curiti-
(liea- petelor, in industria confectiilor textile nu se produc autoaprin-

eri.

— Inflamarea este o ardere rapidi a vaporilor proveniti dintr-o subs-
tantd combustibild lichida. Producerea inflamdarii incepe cu formarea unui
amestec combustibil de vapori la suprafata lichidului si continui cu
aprinderea de la o sursd de aprindere. Declansarea aprinderii are loc
cind temperatura stratului superior al lichidului depiseste temperatura
de inflamabilitate a substantei combustibile. In industria confectiilor nu
sint utilizate ca materiale in prelucrare substante combustibile inflamabi-
le, cu exceptia unor solventi care se folosesc la curdtirea unor pete.

6.2. CAUZELE PRODUCERII INCENDIILOR IN
INTREPRINDERILE DE CONFECTII

In cadrul intreprinderilor de confectii existd o serie de factori care
pot constitui surse de incendii daca nu sint luate mésuri de prevenire.

Producerea oricdrui incendiu are la bazd o cauza tehnicd, care, in
cele mai multe cazuri se datoreazd neglijentei. In desfasurarea activi-
tatii industriale, cauzele tehnice care pot da nastere la incendii sint
diferite, cele mai importante fiind descrise in continuare.

Focurile deschise produc incendii ca urmare a contactului materialelor
combustibile cu focul. In industria confectiilor, focurile deschise sub
formd de fldcari sint provenite de la chibrituri aprinse, de la limpi de
lipit, de la focuri obisnuite si de la tfigirile aprinse aruncate la intim-
plare.

Se stie cd materialele textile de origine animald se aprind mai
greu decit cele vegetale sau cele din fibre sintetice. Materialele sub
forma fibroasi se aprind usor si ard mai rapid cu cit sint mai subtiri si
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eu o densitate mai mici. Alte materiale care se aprind ugor de la focurile
deschise sint ambalajele din hirtie sau materiale sintetice.

Corpurile si suprafetele incalzite constituie o cauzd principald a incen-
diilor. In atelierele de lucru din intreprinderile de confectii sint mon-
tate diferite instalatii, care, nesupravegheate sau utilizate nerational
pot produce incendii. Astfel de instalatii sint: instalatiile de incalzire cu
abur, masinile de calcat manual, presele de calcat, conductoarele elec-
trice si caldura rezultatd din [recare.

Instalatiile de incdlzirve, desi functioneaza la temperaturi sub 100°C,
pot favoriza aprinderea unor materiale textile i scame pe care le usuca
si le aduc in stadiul ,usor inflamabile. Ca masuri de prevenire a
incendiilor, la instalatiile de incdlzire se recomanda curdtirea acestora
si izolarea lor de materialele ce sint prelucrate in incapere.

Masinile de cdlcat manual care functioneazi la temperaturi de peste
100°C, prin supraincalzire, pot produce incendii. Masurile de prevenire
a incendiilor sint: scoaterea de sub tensiune la terminarea lucrului,
confectionarea de suporturi din materiale rdu conducatoare de caldurd si
montarea lor la masa de lucru in conditii de sigurantd, precum si utili-
zarea masinilor de calcat cu termostat, care limiteaza temperatura de
incalzire. _

Presele de calcat incilzite electric si nesupravegheate, pot atinge tem-
peraturi ridicate si in contact cu materiale combustibile pot produce
incendii. Ca masura de prevenire a incendiilor este necesard supraveghe-
rea preselor cind se afla sub tensiune electricd, dotarea cu termostat
care si limiteze temperatura de lucru si scoaterea de sub tensiune la
terminarea lucrului.

Conductoarele electrice prin suprasolicitare se incédlzesc si se auto-
aprind dind nastere la incendii. Pentru prevenire, se recomanda respec-
tarea incarcarii instalatiei si izolarea in bune conditii a conductoarelor
electrice. -

Cdldura rezultatd prin frecare apare in atelierele de productie ca
urmare a frecirii unor organe de masini intre ele cu materialele ce sint
prelucrate. In atelierele de confectionare a- imbracimintei, astfel de
fenomene se pot produce la croirea materialelor, unde cutitul masinii
de tiiat cu bandd produce incdlzirea materialelor de tdiat si aprinde
scama rezultatid prin tdiere. Pentru prevenirea incendiilor, se impune
curitirea masinii la terminarea schimbului si formarea unor spanuri de
grosime rationald. '

Scurtcireunitul se produce prin atingerea a doua conductoare electrice
intre care existd o diferentd de potential. Se pot produce scurtcircuite
la bransamentele instalatiilor electrice, la motoarele electrice, la trans-
formatoarele de curent si la intrerupitoarele electrice folosite la diver-
sele instalatii de fortd si lumina.

Scurtcircuitele la instalatiile electrice se produc datoritd deteriorarii
izolatiilor, fapt care favorizeaza contactul intre conductoare, fie prin
dtingere directd, fie prin intermediul apei sau al altor materiale bune
conduciitoare de electricitate.

Scurtcircuitele la motoarele electrice se produc prin atingerea spire-
lor, ca urmare a deteriordrii izolatiei acestora. Aceste deteriordri se pot
produce ca urmare a patrunderii in interiorul motorului a unor particule
solide care, in timpul functionirii, preseazi asupra spirelor, degradind
izolatia.
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_Scurtcircuitul la transformatoarele de curent se produce la épirele
vecine sau suprapuse in straturi. Acestea, prin scurtcircuit, se incilzesc
puternic si pot incendia instalatia.

_ Scm:tczrcuztul la intrerupitoarele electrice se produce prin contactul
direct intre conductoarele electrice din cadrul intrerupitorului. Contac-
tul are loc, in general, cind carcasa intrerupdtorului este deteriorati si
fnunmtorvul pune mina pe capetele conductoarelor sau cind se actioneazi
intrerupéitorul cu mina uda. :

Ir} genvera.l, scurteircuitul produce incalzirea instalatiei cu degajare
de caldqra} §1, uneori, cu flamd, care determind aprinderea materialelor
combustibile din mediul inconjurétor,

Masurile de prevenire a scurtcircuitelor sint urmétoarele :

= brangsamentele electrice si fie ferite de lovituri sau socuri meca-
nice care ar putea sa degradeze .izolalia sau sd desfacd legdturile
instalatiei;

= mot_oarel§ electrice sd nu fie murdare de praf sau scami textila
care favorizeazd producerea incendiului; |

— la Inceperea lucrului, fiecare muncitor are obligatia s& controleze
starea maginii si in n?od special starea intrerupdtorului electric. Dacd se
cgnstata ca est.e deteriorat, se anuntd electricianul de serviciu sau condu-
citorul formatiei; ,

— nu este admisd actionarea intrerupdtorului electric cu mina uda;

. toalte motoarele electrice instalate vor fi legate la piamint, cores-
punzator normelor in vigoare.

6.3. MiJLOACELE FOLOSITE PENTRU STINGEREA INCENDIILOR

Pentru combaterea incendiilor pot fi utilizate diferite mijloace, ccle
mai importante fiind descrise in continuare.

Nisipul pqate fi utilizat 1a combaterea incendiilor in care ard materiale
lemngase, chimice, electrice, textile ete. Nisipul, depozitat In 1azi, in
}ocum usor accesibile, este aruncat cu lopata pe substanta combustibila
in ardere.

A.pa este un mijloc principal de combatere a focului. Poate fi utilizata
sub diferite forme : ;

— sub formi de jet, cind ard materiale solide de naturd lemnoasi;

N sub formd de ploaie, cind ard materiale fibroase, ca textile,
paioase etc.; i ]

- sub formd pulverizatd, cind ard materiale combustibile lichide si
solide;

— sub formé.de abur, cind ard materiale uscate si grase, iar arderea
se produce In mediu inchis. -

1.3r1n aruncarea apei pe material, aceasta reduce temperatura materia-
lului combustibil si ind&busd focul si impiedicd alimentarea cu oxigen din
aer. Apa este contraindicatd pentru combaterea focului in care ard sub-
stante explozive, instalatii electrice si alte substante chimice inflamabile.

Substantele chimice reprezintd un mijloc important pentru combaterea
focului - in care ard materiale chimice, electrice, substante grase si
farmaceutice.

Substantele chimice utilizate pentru combaterea incendiilor pot fi
sub formi de: spumi chimics, spumi mecanicd, bioxid de carbon sau
prafuri uscate.

11~
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Spuma chimici este o substanti rezultatd din''combinarea chimicd a
acidului sulfuric cu bicarbonatul de sodiu. Reactia celor doud substante
se produce in interiorul stingatorului cu spumd, cind acestea vin in
contact. ot i ‘

Stingdtorul cu spumd, (fig. 6.1) este aledtuit din
: corpul 1, previzut cu capacul 2, prin care se face
_jmmu incdrearea, In interiorul corpului se giseste sticla 3
g ce contine acid sulfuric. Pe partea exterioard sint
ﬁ, montate minerele 4 si gura de refulare 5 a spumei
formate in interior. La incércare, in interiorul cor-'
pului se depune bicarbonat de sodiu, care, in con-
tact cu acidul sulfuric, formeazi spuma mecanica.
Pentru utilizare, orificiul gurii de refulare se des-
A1 chide eu un cui de siguranti, apoi stingétorul se
rastoarni si se agitd, orientindu-se cu gura de re-
fulare spre obiectul ce arde.
Spuma mecanicd este o substantd chimicd care

b
o

}\ se produce prin amestec'cu o emulsie. Amestecul se

4 realizeazd cu o instalatie speciald actionatid meca-
nic. : » ‘

Fig. 61. Stingitor cu Bioxidul de carbon este un gaz incolor, care, sub

presiune, trece in stare lichida. Fiind riu condu-
citor de electricitate, este utilizat la combaterea
incendiilor electrice. ‘ ‘

Prafurile chimice sint alcituite din bicarbonat de sodiu, amestecat cu
praf de tale sau cu nisip; sint utilizate la combaterea focului in care ard
magini si instalatii electrice sau motoare cu ardere interna.

spuma chimica.

6.4. NORME DE PREVENIRE SI STINGERE A INCENDIILOR

Pentru preveni'i*eg si stingerea incendiilor sint elaborate norme speciale.

Organizarea prevenirii si stingerii incendiilor se face prin:

. — stabiltirea ' mdsurilor necesare pentru fiecare locr de muned, a
inventarului necesar la interventii si dotarea cu acest inventar;

— organizarea mnominald a echipelor:de stingere o« incendiilor pe
schimburi de lucru §i instruirea acestora cu sarcinile ce le revin;

— popularizarea mdsurilor si a obligatiilor pe care le are personalul
muncitor in caz de incendiu. i 1

Obligatiile personalului din intreprindere constau in:

— cunoasterea prevederilor normelor de prevenire si stingere a
incendiilor 1a locul de munci; : 4

— indeplinirea in termen a. sarcinilor ce le sint stabilite privind
prevenirea si stingerea incendiilor; ‘ ’ -
© — interzicerea blocdrii culoarelor si a scrilor de trecere cu materiale
ce ar impiedica interventia in caz de incendiu;

— evitarea focurilor deschise (chibrituri, tigari ete:) la locud de pro-
ductie sau in alte locuri unde este pericol de incendiu; ‘

— cunoasteree cdilor de evacuare de la locul de mumnci,”a locului
unde sint mijloacele de stingere si a modului de actionare in caz de
incendiu;
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e p.articiparea la stingerea incendiilor si la evacuarea persoanelor
din atelier; V
— zptrgtznerfag tn stare de curdtenie a utilajului folosit in procesul de
broductie si a mijloacelor de prevenire si combatere a incendiilor

Masurile tehnice de prevenire a incendiilor sint urmétoarele:
1 Ascufzrea cu.pzt"elo_r la maginile de tiiat span se va face dupi curétirea
ce scama a masinii si inchiderea instalatiei de absorhtie.

Instalatiile de fortd montate sub sau pe pardoseald vor fi protejate

impotriva loviturilor mecanice si se vor evita aceste lovituri de citre
personalul executant.

- }\_Jaézmig f{eloﬂiaefr:l si-presele de cileat vor fi verificate sdptdminal in
rivinia staru lor tehnice si, indeosebi, a cordoanelor de ali e ol
) i1 S . imen
energie electrica. i : , ; ol
| hlz sec_r,zzle_ de fin_is_at, solventii organici utilizati pentru curitirea pro-
Ul;isl% or vor fi pastrati in bidoane cu o capacitate de maximum 0,25 dm?.
1zarea acestor solventi se va face la locuri dist : ‘ i
¢ acest stantate de f i
deschise, scintei etc. : nnt
Este interzisd folgsirea legdturilor electrice provizorii si introducerea
conductoarelor electrice in priza fir stechere. : i
La tqrmi_narea hz-crului, maistrul secfiei sau seful formatiei de lueru
e§te ob.hgat sa verifice dacd masinile de ecilcat electrice, presele de
célcat si motoarele au fost deconectate si scoase din prizi.

Utilajele si agregatege not vor fi date in folosintd numai' dacd sint in
stare perfectd de functionare si dupi ce personalul de deservire a fost
instruiif asupra modului de fintrefinere si cunoastere a sarcinilor de
prevenire si stingere a incendiilor.

Cunoasterea si respectarea normelor de prevenire si combatere a

incendiilor sint obligatii ale fiecirui cetitean, pentru pistra
materiale pe care le are in folosire. . R buz_rxurilor
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7. MASINI PENTRU CUSATURI ELASTICE

1n industria imbracimintei, pe lingd cusiturile tighel si triploc, se
utilizeazi o serie de cusdturi speciale, cum ar fi cusiturile elastice care
se folosesc la confectionarea imbracamintei din tricoturi. Aczste cusaturi
se realizeazi cu ajutorul unor masini speciale care necesitd un studiu
detaliat. Studiul acsstor masini are o importantd deosebitd atit pentru
personalul industrial care le foloseste, cit si pentru personalul de intre-
tinere si reparatii.

L}

7.1. MASINA UBERDEC

7.1.1. CARACTERISTICI. TEHNICO-FUNCTIONALE
Masina Uberdz2c se utilizeazd la confectionarea:. imbricédmintei din
tricot, formind o cusdtura de acoperire a marginilor ce se destramd usor.
Masinile Uberdec functioneazi, in. general, cut trzi fire, din care doud la
ace unul la apucator. Ele pot fi prevazute cu depundtoare de fir in fata
acului, functionind, in acast caz, cu trei ace: si sase fire de atd, din care
trei fire la ace, un fir la apucitor si doud fire la depunétoare.

Masina Uberdec poate avea placa de bazd platd sau sub forméd de
cilindru. Masina Uberdazc pland este utilizatd la coaserea tivurilor si
marginilor la produsele plane. iar masina Uberdee tip cilindru, la coa-
serea tivurilor si a marginilor produsclor tubulare. Masina Uberdec
plani clasa 8411/12 functioneazd cu o turatiz de 2800 rot/min, rea-
lizind pina la 5150 fmpunsdturi/min. Masina Uberdec este alcituitd din
masa de lucru cu mecanismul de actionare si corpul masinii, prevdzut cu
organe de lucru si mecanisme functionalz.

Organele de lucru ale masinii Uberdec (fig. 7.1.) sint: apucéatorul,
acele, conducitorul de fir, transportorul si picicrusul de presare.

Acele maginii Uberdec transportd firele prin material si formeaza bu-
clele de impletire. Cele doud ace sint montate in paralel la acceasi tija-
suport, la nivaluri diferite; acul din dreapta este montat mai sus, iar cel
din stinga, mai jos. Aceastd diferentd de nivel este conditionatd de faptul
cd prinderea buclelor formate din ace se face de citre un singur apucéator
¢i la momente diferite. La masina Uberdec clasa 8 411 se utilizeaza ac2
sistem 759 cu finetea 70, 80 si 90, in functie de finztea materialelor

]

cusute.
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Fig. 7.1. Organe de lucru la masina Uberdec:
@ — apucitor; b — transportor; ¢ — piciorul de presare.

forﬁgzt{:ﬂ.lg?'ul .('fig. 7.1, a) are rolul de a prinde buclele acelor si de a
s %?ba prin carc acestea patrund la fmpunsitura urmétoare. La
" 'finilaz J erdec, apuca1_.'orul este compus din corpul 1, previzut cu
;ri‘l) nt};at psel tc_r:}na}}ul 3, prin czllre trece firul. Corpul apucatorului este
1ja cu ajutorul s i i e sa :
o g j surubului 5, prin care sz poate regla ca
. ci:gngpm;togul (fig. 7.1, b) este compus din transportorul propriu-zis
"r e tiu}:n"m e partea dintatd, si suportul 2, prin care se monteazi la
gzlsg siadeel :.uds_tme:;e. 1Acest transportor actioneazi materialul de jos in
reapia la s i i i
b ] P tinga, realizind o miscare la fel ca la masina
malz:]czog;tbwl are acelasi rol cu cel intilnit la masina de cusut simpla. La.
; S? 29. o erc};t;, piciorusul de fl}gare (fig. 7.1, ¢) este previizul cu orificiile
Is { Pecu e ir_1 :calpa 3, prin care trec cele doud ace in timpul
tself i. Pentru protg?rea muncitorului in timpul lucrului, piciorusul
es eMpr_evaz_L_lt CL]I aparatoarea de protectie 4, montatid in fata acelor
! asmanogoec 171!3 cilindru este dotatd cu aceleasi organe lucritoare
cu deosebirea cd apucitorul si transportorul au forme diferite. " ’
tF(n.'m‘area c-uséturii de acoperire. Cusitura de acoperire s¢ formeaza
clu rei fl}jc—f, dintre care doua_ de la ace si unul de la apucitor. Cusitura
cle acope_ln.e de. pe “fata exterioard are aspectul unui tighel dublu, jar cea
de pe fata interioard, aspectul cusiturii in zigzag. ’
, F1v1elc dc_—z. la ace ‘;forn'feazé pasii cusdturii pe fata materialului, iar firul
apucatorului, pasii in zigzag care acoperd marginea. ,
Procesul de formare a cusiturii cuprinde urmadtoarele faze (fig. 7.2):
. "t—‘f?za 'I (flg. 7.2, a); ace}e I si 2 coboard si transportd firele prin
material. La_ Inceperca cursel de ridicare, acestea formeazi buclele de
Impletire 3 si 4, in care pitrunde apucdtorul 5;
e faza a IT-a (fig. 7.2, b): apucatorul 5 retine buclele formate de ace
- & ATl Ly 4 | i 918 T ’
lar ch.ele Ist continud cursa de ridicare. In acest timp, transportorul trage
mi_lterlalul din fatd spre spatele masinii, iar apucitorul efectueazi o
miscare laterald spre fata masinii, pentru a depune buclele in directia de
lueru a celor doui ace; ’ ]
i faze} a Ill-a (fig. 7.2, ¢): acele 1 si 2 coboara printre bucle si
apucator, iar apucidtorul se retrage in pozitie de repaus; '
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Fig. 7.2, Faze de lucru a cusdturii
de acoperire

S ———

— faza a IV-a (fig. 7.2, d): buclele 3 $i 4 alunecd de pe apucitor pe
ace, iar conducitoarele tensioneazi firele, realizind forma finald a
cusdturii;

— faza a V-a (fig. 7.2, e): firul 6 de la apucdtor este retinut de ace,
iar apucatorul 5 inainteazi din nou ciitre buclele acelor si ciclul se repeti.

7.1.2, MECANISMELE MASINII UBERDEC

Masina Uberdec este dotati cu mecanisme functionale care transmit
misgcarea de la motor la arborele principal si la organele de lucru.

! M‘s |
: | |
|
[P ML Qb e sl T s A s i;’&'ﬁﬁwfm

Fig. 7.3. Mecanismul de actionare.

~ Mecanismul de actionare (fig. 7.3.) are rolul de a transmite miscarea
de la motorul electric la arborele principal al masinii. Acest mecanism
este montat la masa de lucru I, care sustine corpul masinii 2. Actionarea
masinii se face de la motorul electric 3, montat pe cadrul 4, cu ajutorul
unui cuplaj asemanitor cu al masinii triploc. Pentru cuplarea discurilor
de frictiune 6 si 7 se actioneazi pedala 5, care prin pirghia dubli 8
realizeazd transmisia de la motor la arborele principal al masinii. Decu-

plarea celor doud discuri se face prin arcul 9 care actioneazi pirghia
dubli 10.
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Mecanismul acelor (fig. 7.4.) are ca organe lucrdtoare .cele doui ace
11 si 12 si este acfionat prin roata de curea 1, montati solidar cu volantul
2, pe arborele principal 3. De la arborele principal, miscérile se transmit
la toate mecanismele si organele de lucru ale masiniti.

Miscarea de ridicare si coborire la ace se transmite prin cureaua 4,
care face legdtura intre arborele principal 3 §iarborele acului 5, rofilor

13 5

(
I

Fig. 7.4. Mecanismul acelor

canelate 6 si 7. Actionarea acelor se face prin manivela cu contra-
greutate 8§ si biela 9, care sint in legaturd cu tija 10, ce sustine cele
doud ace. Pe arborele acului mai este montat excentricul 13, care reali-
zeazd alimentarea si tensionarea firelor de la acele masinii.

Mecanismul debitor de fir (fig. 7.5) este montat pe corpul 1 al maginii,
avind functia de alimentare a acelor cu firele de atd si de tensionare
a firelor, corespunzitor necesititii tehnologice. La masina Uberdec,
mecanismul debitor de fir este format dintr-un excentric cu profil exte-
rior (fig. 7.4. reper 13), care, in timpul rotirii, trage firul de pe bobind
si alimenteazd acul cu fir. Tensionarea firelor se face.de cétre dispozitive
de tensionare previzute cu arcuri si conducétoare ce ghideazd firele de
la bobine la-ace. Astfel, firele 2 si, 3 sint conduse de la dispozitivele de
tensionare 4 si 5 la ace, prin conducitoarele 6, 7, 8, 9, 10, 11, 12, 13 si 14.
Excentricul .15, in miscarea sa de, rotatie, trage firele de pe bobind,
asigurind acelor firul necesar coaserii. t 2o PRt o

. Mecanismul apucitorului (fig. 7.6) are ca organ lucrétor apucétorul
propriu-zis. Acesta conduce: firul inferior si prinde buclele acelor in
vederca impletirii si formirii cusiturii. Apucitorul masinii Uberdec
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Fig. 7.5. Mecanismul debitor de fir

efectueazd migcarea de oscilatie de la dreapta la stinga si o miscare late-
rald fatd de arborele principal. Miscirile apucitorului sint comandate de
la arborele principal 3 prin excentricele 4 si 10. Excentricul 4 actioneazi
mangonul 5 si biela 6, care prin pirghia dublid 7 si tija 8 transmite

:apucédtorului 9 miscarea de oscilatie.
HY o

) i
Ml A
nu N Ll / ]
b=

Fig. 7.6. Mecanismul apucdtorului.

3 ; i ; ¥ 13 it 0 i

.Miscarea laterald este comandatid de la excentricul 10 si mansonul

11 prin biela 12, manivela 1 §i axul 2,:care sustine suportul apucatorului.
. . ~
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Mecanismul piciorusului (fig. 7.7). Pen- w»
tru ridicarea piciorusului propriu-zis, se
actioneazd pedala I, care trage in jos lan-
tul 2 si pirghia dubld 3. Prin aceasta
actionare, pirghia efectueazd o miscare
spre dreapta, tragind tija 4 in aceastd di-
rectie. Concomitent cu miscarea spre
dreapta, pirghia dubld 5 ridici tija de
legaturd 6 si tija portpiciorus 7, in pozitia
de repaus, impreund cu picjorusul 8. Pen-
tru realizarea si reglarea presiunii pe
material, mecanismul este previzut cu
arcul 9 si cu surubul 10.

In partea dreaptd este previzut ghi-
dajul 11, care asigurd precizia functionérii
in plan vertical. Ridicarea pedalei in
pozitie de repaus se realizeazd de citre
arcul 12, fixat pe corpul masinii, ce actio-
neaza pirghia dubli 3.

Mecanismul transportor (fig. 7.8, a, b)
are ca organ lucrdtor transportorul pro-
priu-zis care realizeazd transportul mate- Fig. 7.7. Mecanismul pi-
rialului in timpul coaserii. Actionarea ciorusului.
transportorului se face de la arborele
principal 1, pe care sint montati discul 2
$i excentricul 3, ce comandd migcarea {ransportorului.

Py
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]
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Fig. 7.8, Mecanismul {ransportor.
a, vedere din fatd; b. vedere laterala.

Miscarea de inaintare si retragere se realizeazd de citre discul 2, pre-
vazut cu un bolt prin care se actioneazd biela 4 si manivela 5, montajcé
pe axul 6. Axul este prevazut cu pirghia-culisd 7 siaxul-suport 8, prin
care se acltioneazd pirghia transportoare 9 si tija de actionare 10 ce
transmit transportorului 11 miscarea de inaintare si retragere. Miscarea de
ridicare si coborire a transportorului se realizeazd de citre excentricul 3,
prin mansonul 12, articulat cu pirghia transportoare 9.
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Reglarea cursei de inaintare si retragere a transportorului se face
prin butonul 13, care poate [i deplasat in interiorul pirghiei-culisd 7,
modificind astfel cursa transportorului.

Mecanismul de ungere. Ungerea
masinii Uberdec se realizeazd cu o pom-
pid centrald care trage uleiul din rezer-
vorul de ulei pe care il conduce prin

fitil si conducte la locurile de ungere. /f
Mecanismul de ungere (fig. 7.9) este &
actionat de catre arborele principal I si -
rotile dintate 2 si 3 care pun in miscare N/
roata 4 montatd in interiorul carcasei S i '"'ﬂ
determinind absorbirea uleiului prin ]
sorbul 6. Pentru a preveni infundarea = == 5
serbului cu impurititi, acesta este mon- ==kt el

tat in interiorul filtrului 7 care retine
impuritatile. Ulejul absorbit din rezer—
vor este condus prin surubul tubular 8 si conducta centrald 9, care ali-
n@ent'eazz} condpctele de distributie 10, 11, 12 si 13. Prin conductele de
distributie, uleiul este difuzat la locurile de ungere de la lagirele si arti-

cul}atixle in misecare, care asambleazi organele componente ale rnecanis-
melor.

Fig. 7.9, Mceanismul de ungere.

7.1.3. PRINCIPIUL DE FUNCTIONARE SI DESERVIRE

Pregatirea  pentru lucru a masinii Uberdec consti in curdtirea,
lubrifierea si reglarea cusiturii. Lubrificrea se face in punctele marcate
pentru lubrifere, dupi care masina se sterge de praf, scami sau pete de
ulei. La coaserea unor materiale cu grosimi diferite de cele cusute ante-
rior, se echimbd acele corespunzitor cu grosimea materialelor. De aseme-
nea, daca tehnologia de lueru impune folosirea unor dispozitive de orien-
tare a tivului sau pentru aplicarea bentitei, acesta se monteazi la locul
potrivit. Se procedeazid in continuare la infilarea firelor de atd la ace
si apucdtor, dupd care se face proba de lucru a masinii. In acest scop,
se verificd starea tehnici a masinii prin verificarea apardtoarelor de
protectie de la intrerupitoarele electrice la ace si legdtura instalatiei e-
lectrice la pamint. Apoi, cu ajutorul intrerupatorului electrie, se cupleaza
motorul la sursa de energie electricd, dupa care se introduce materialul
de cusut pe placa acului sub piciorusul masinii.

Punerea masinii in stare de coasere sc face prin .actionarea pedalei
care cupleaza arborele cu motorul eleetric pus in functiune.

Proba de coasere este verificatd ca aspect, finete si uniformitate a
pasilor de cusidturd. Dacid la verificare se constati unele deregléri, se
vor face interventii pind la obtinerca unei cusituri de calitate cores-
punzdtoare. Trecerea muncitorului la faza de lueru efectiv se va face
numai dupd ce locul de muncé a fost organizat in mod corespunzator si
asigurat cu toate cele necesare lucrului (foarfece, pensetdi, semifabricate
de prelucrat etc.).
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7.1.4. INTRETINEREA, REPARAREA SI REGLAREA MASINII
UBERDEC

Lucririle de intretinere a masinii Uberdec sint lucrari curente care
se efectueazd zilnic sau, in functie de situatie, pe schimburi de lucru.
Intretinerea cuprinde lucrari de curatire, ungere si reglare avind ca
scop prevenirea unor deregldri sau degradari la unele piese sau la utilaj
in general. Din lucrdrile de Intretinere fac parte: curatirea masinii, unge-
rea si interventiile accidentale care apar datoritd unor deregldri de
moment.

— Curatirea masinii se face zilnic la inceputul sau la terminarea
schimbului de lucru. In cadrul curatirii se procedeazd la indepirtarea
scamelor si prafului de pe corpul si masa masinii, precum si curitirea
apucatoarelor sau a péartilor acoperite cu praf sau cu scame. O conditie
obligatorie este ca in timpul curdtirii masina si fie opritd si decuplata
de la sursa de energie electrica.

— TUngerea masinii Uberdec este o ungere continui care se realizeazi
de catre pompa centralad. Alimentarea pompei cu lubrifiant se face
periodic de catre mecanicul de intretinere a utilajelor. Unele puncte de
la pedale sau de la mecanismul de actionare se ung manual de cétre
muncitor sau de citre mecanicul de intretinere. j

— Interventiile accidentale au loc datoritd unor dereglari sau opriri
intimplatoare. In astfel de situatii se intervine pentru inlaturarea dere-
glarilor si remedieri dupd cum urmeaza:

Defectiuni gi dereglari Cauze care le produc Modul de remediere

1 2 [ 3

Ruperea atei de la ac — dispozitivul de tensio- — se regleazad tensiunea
nare a firului este firului;
prea strins;

— conducétoarele de fir — se slefujesc conducé-
sint uzate si au ri- toarele de fir sau se
zuri pe suprafatd inlocuiesc;

— firul de atd este ne- — se inlocuieste firul de
corespunzator; ata;

— finetea firului de ati — jdem

nu corespunde cu fi-
netea acelor

Ruperea firelor de la — firul este necorespun- -— se inlocuieste firul cu
apucéator zator; unul corespunzéator;
— excentricul de tensio- — 3¢ sglefuieste excen-
nare este uzat; trieul;
— excentricul poate fi — se regleazd pozitia
dereglat; excentricului;
— conducatorul de fir — se Indeparteaza uzura

are rizuri prin slefuire;

Ruperea acelor

acele 'sint montate in
pozitie  necorespun-
vatoare:

finetea acului nu co-
respunde cu materia-
lul cusut;

acele sint uzate;

materialul este reti-
nut sau tras de citre

se corecteazd pozitia
acelor;

se monieazd un ac
corespunziitor finetei
materialului;

se Inlocuiesc acele;

se lasa materialul sa
meargd mai liber;

operator;
— se regleazd tensiunea
— firul de la ac este firelor;
supratensionat;
Ruperea apucéatorului — apucatorul nu ecste — se monteaza apucato-
montat corect; rul in pozitia cores-
punzitoare;
— apucétorul loveste in
i transportor;
— apucatorul loveste in
plasa masinii;
— acul este montat — montarea corectd a
Scépdri de ochiuri la gresit; acului;
coasere
— acul este strimb sau — inlocuirea acului;

uzat;
— pozitionarca corectd a
— acul nu este poftrivit acului;

la apucitor; |
— montarea de ace co-

— acul este prea sub- respunzitoarc;

tire;
— inlocuirea firului de
— firul este prea rd- ata,
sucit;

— corectarea pozitiei a-
— apucitorul este mon- pucdatorului;

tat gresit;

Se observd din acest tabel cd la toate dereglarile ce pot apdrea se
urméireste eliminarea cauzelor care le produec.

Repararea maginii Uberdec. Aceastd masini, conform normelor teh-
nice COD 412, are o duratd de functionare de 12 ani la un serviciu de
doud schimburi pe zi. Pentru asigurarea bunei functionari este prevazuta
a fi supusa la revizii tehnice (Rt) si la reparatii curente (Rc).

— Revizia tehnicd se face la fiecare 1200 ore de functionare si
cuprinde lucrdri de reconditionare sau de inlocuire a unor piese ca:
apucitorul, transportorul, conducidtoare de fir care sint uzate si nu mai
pot functiona pina la revizia tehnica urmétoare. _

In cadrul reviziei tehnice se urmireste Indeosebi starea tehnicd a
masinii, stabilirea dacd masina va intra in reparatie curentd. De ase-
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menea, la revizia tehnicd se mai executd lucrari de consolidare si reglare
a unor piese si subansambluri, precum si unele reparalii marunte care
si asigure o bund functionare a masinii plnd la reparatia urmatoare.

— Reparatia curentd se executd dupd fiecare pericadd de functionare
de 4800 ore. In cadrul reparatiei curente sint cuprinse toate lucrarile
previzute la revizia tehnicd si in plus alte lucrdri de inlaturare a uzurii
materiale sau a unor deteriordri locale, care au infervenit In ulfima
perioadd de functionare. In general, la reparatia curentd, lucrarile care
se efectueazd constau in repararea, reconditionarea sau inlocuirea unor
piese componente sau inlocuirea partiald a unor subansambluri uzate.
Lucrdrile care pot fi ecxecutate in cadrul unei reparatii curente sint: de-
montarea partiald a mecanismelor si subansamblurilor, inldturarea jocuri-
lor care depidsesc limitele admisibile, sfringerea si ajustarea tuturor
Imbinérilor, curdtirea si ungerca masinii.

In mod concret lucrarile ce se executd la reparatia curentd a umei
masini Uberdec sint:

— repararea mecanismului acului care cuprinde: verificarea stdrii
de uzura a tijei acului, a manivelei si bielei care actioneazd tija acului.
De asemenea se verifica starea de uzurd a arborelui principal si a arbo-
relui acului. Acolo unde se constatd uzurd avansati se procedeazd la
rectificarea piesei;

— repararea mecanismului apucétor. Lucrarile de reparatie a acestui
mecanism cuprind: reconditionarea excentricilor, mansoanelor, manive-
lelor si apucatorului. La acest mecanism, in functie de uzurd, se inlo-
cuiesc apucatorul, suportul apucdtorului si placa acului;

— repararea mecanismului transportor care cuprinde: reconditionarea
sau Inlocuirea excentricilor, pirghiilor transportoare, transportorilor pro-
priu-zisi precum si a bratelor sau bielei care actioneaza mecanismul trans-
portor;

— repararea mecanismului de actionare care cuprinde: verificarea
stdrii de uzurd a curelei, a ferodourilor de pe
discurile de frictiune cit si starea tehnicd a
motorului electric.

La terminarea lucrarilor de reparatie, masina
cste supusd la verificdri functionale unde se
fac si reglérile necesare.

Principalele reglari la masina Uberdec sint:

— reglarea tijei acului (fig. 7.10.). Tija acu-
lui 3 se regleaza ca inidltime prin ridicarea sa
fatd de corpul masinii. Astfel c&, intre corpul
masinii 1 si colierul 2 distanta d este de 1,5 mm
iar distanta h intre placa acelor si virful acului
din dreapta este de 11 pina la 12,5 mm. Cele
doud ace trebuie montate in fata catre operator,
in care caz acul din stinga este mai jos decit
cel din dreapta cu 2 mm,;

— reglarea apucatorului v (fig. 7.10) se face

| S8 ! in functie de pozitia acelor si a placii acelor.

S Astfel, cind acul din dreapta se afld la punctul

mort superior, apucitorul 4 se va fixa in

¥ig. 7.10. Reglarea acelor si  POZitle exiremd dreapta la 2,5-3 mm fatd de
apucatorului centrul orificiului acului din dreapta;
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— reglarea tensiunii firului de la apucidtor se face prin stringerea
sau sldbirea suruburilor de montare a placutelor care preseazd firul de
ata;

— reglarea piciorusului de presare. Piciorusul de presare a materia-
lului se regleaza pe inal{ime, avind distanta de la placa acelor de 4,5 mm.
La reglare se verificd dacad prin ridicarea piciorusului se detensioneazi
tirele de la ace. Reglarea pozitiei piciorusului se face prin suruburile
de montare de pe tijd sau prin montarea tijei in suportul siu.

_ 7.2. MASINA DE CUSUT IN LANT

Caracteristici tehnico-functionale. Masina de cusut in lant, denumiti
si masina lanfisor, este utilizatd, in special, la confectionarex imbrici-
mintei din iricot. Aceastd masind este construiti fie pentru formarea
cusdturii cu un fir, denumitd lant simplu, fie cu doua fire, denumitd
lant dublu. Cele doud cusdturi au pe fata exterioara aspectul unui tighel,
iar pe fata interioard, aspectul unui lantisor.

Magina de cusut in lant este utilizati la operatiile de incheicre ci
asamblare a detaliilor, la coaserea conturului, la formarea broderiilor
ldntisor si la cusdturi de insdilare a detaliilor. De asemenea, aceast#
masina se mai utilizeazd la automatele de incheiat si asamblat detaliile
imbracamintei din tricoturi.

Organele de lucru ale maginii de cusut in lant dublu sint aseméini-
toare cu cele” ale masinii Uberdec si functioneazi la fel cu acestea.

Formarea cusdturii in lant (fig. 7.11). Pentru coasere, straturile de
material I sint introduse in masina cu ajutorul transportorului si al picio-
rusului de presare. Procesul de coasere se desfasoard astfel:

In Jaza I (fig. 7.11,a), acul 2, care conduce firul 3, coboari pind la
punctul maxim, unde la inceputul miscdrii de ridicare formeazi bucla
4 pentru impletire.

Fig. 7.11. Formarea cusatu-
rii In lant.

- In faza a II-a (fig. 7.11, b), apucidtorul 5 conduce firul 6 prin bucla 4
si Tnainteazd spre stinga pina in pozitia maximd. Simultan acestei faze,
transportorul masinii efectueaza transportul straturilor de material spre
spatele masinii.
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In faza a IlI-a (fig. 7.11, c), apucitorul efectueazi o miscare laterald
spre fata masinii, deplasindu-se in fata acului 2, unde formeazi o bucld
7 din firul sau, prin care péatrunde acul la Impunsdtura urmétoare.

In faza a IV-a (fig. 7.11, d), apucédtorul 5 se retrage spre dreapta im-
preund cu firul siu, iar acul isi continud cursa de coborire pina la
punctul mort inferior; la inceputul intoarcerii efectueazd o noud bucla
4 si, apoi, ciclul se reia.

Mecanismele masinii de cusut in lant. Masina de cusut in lant este
previzutd cu mecanisme functionale asemdanidtoare cu mecanismele
masinii Uberdec, cu deosebirea cd este prevdzuti cu un ac si un apucé-
tor sau doud ace si doud apucdtoare avind si acelasi mod de deservire.

Intrefinerea, repararea si reglarea masinii de cusut in lant. Masina
de cusut in lant este asemdénétoare, constructiv si functional, cu masina
Uberdec. Ca urmare, intretinerea, reglarea si repararea ei sint la fel ca
la masina Uberdec.

7.3. MASINA DE INTRODUS ELASTIC

7.3.1. CARACTERISTICI TEHNICO- FUNCTIONALE

Masina de introdus elastic face parte din categorla masinilor pentru
cusut tricoturi. Aceastd masind poate functiona cu unul, doud sau
patru ace.

Masina de introdus elastic cu un ac functioneazad cu doud fire si este
de fapt o.masind de cusut in lant la care sint asezate dispozitive de con-
dus elasticul si Indoit marginea materialului. ' :

Masina de introdus elastic cu doud ace functioneazi cu patru fire de
atd, din care doud la ac si doud la apucitoare, realizind simultan doud
cusadturi paralele. Masina efectueazi cusaturi in lant dublu cu distanta
intre ace de 6—9 mm, spatiul in care se introduce elasticul.

a. Organe de lucru la masina de introdus elastic (fig. 7.12). Principalele
organc de lucru ale masinii sint acele, apucatoarele, conducéitoarele de
{ir, transportorul si piciorusul de presiune.

Masina de introdus elastic functioneazd aseméandtor cu masina de
cusut in lant, avind urmaétoarele deosebiri:

— Acele masinii sint de tipul 759 cu finetea 80—90 si se monteaza
in tija-suport la iInaltime egald, dar ca pozitie diferitd de axa geome-

tricd a tijei. Astfel, acul sting este montat mai In fatd decit acul din

dreapta, cu o distantd egald cu distanfa Intre apucdtoare. Acele se mon-
teazd cu santul lung spre fata masinii.

— Apucatoarele (fig. 7.12, a) au forma apucatorului masinii Uberdec,
cu deosebirea cad pentru fiecare ac este prevdzut un apucdtor. Cusatura
acestei masini este realizatd de citre acele 1 si 2 care conduc firele 3 si 4.
Pentru impletire, apucdtoarele 5 si 6 conduc firele 7 si § prin buclele
acelor. Cele doud apucdtoare sint montate pe suportul 9, in pozitii cores-
punzitoare acelor. Astfel, pentru acul sting, apucatorul din fatd este mai
lung si deplasat spre fatd, iar pentru acul drept, apucdtorul este mai
scurt, fiind pozitionat mai in spatele masinii.
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Fig. 7.12. Organe de lucru la masina de introdus elastic,
a — apucitoarele; b — dispozitivul de introdus elastic.

— Transportorul efectueazi transportul materialului si tensioneazt
produsul in timpul coaserii. Pentru acesta, transportorul cste completat
cu un dispozitiv de tensmnare si conducere a materialului si a elasticului
de cusut.

La masina de introdus elastic, transportorul este format din doud
parti denumite transportor din fatd si transportor din spate. Cele doui
transportoare efectueaza curse diferite in care, pe lingd transportul mate-
rialului, realizeazi si tensionarea acestuia. In acest scop, transportorul
din spate face o cursd mai lungd decit cel dm fatd, realizind astfel ten-
sionarea tricotului fn timpul coaserii.

b. Introducerea si coaserea elasticului. Pentru coasere, elasticul se
depune pe o rold si-sub aceastd forma se monteazi pe un suport, de unde
este tensionat si condus la dispozitivul de coasere.

Dlsp021tlvul elasticului (fig. 7.12, b) este previzut cu placﬂe de ten-
sionare 1, a cdror tensiune se Iegleaza de catre arcurile 2 si 3. Elasticul
4 este trecut printre plicile de tensionare si introdus in conducidtorul 5
si dispozitivul 6 pentru indoirea marginilor de material. Pentru asigu-
rarea elasticitatii produsului cusut, elasticul impreund cu materialul la
care se monteazd este tensionat de cdtre dispozitivul 7. Acest dispozitiv
este format din doi cilindri canelati actionati mecanic, care tensioneazi
produsul, asigurind elasticitatea acestuia. .

Elasticul condus la dispozitivul de coasere este prins intre cusiturile
paralele ale celor doui ace.
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Formarea cusiturii la magina de introdus elastic se desfasoard la fel
ca la masina Uberdee, fiind necesare aceleasi organe de lucru si meca-
nisme de actionare. Deosebirea pe care o prezintd magina de introdus ’
elastic constd in dispozitivul de conducere si tensionare a elasticului. |

7.3.2. MECANISMELE MASINII DE INTRODUS ELASTIC

| Masina de introdus elastic este dotatd cu aceleasi mecanisme ca masina R
' Uberdee, avind in plus mecanismul de conducere si tensionare a
elasticului.

a. Mecanismul apucatorului are ca organe de lucru doud sau trei
‘ apucitoare actionate la fel cu al masinii Uberdec. Apucitoarele sint
montate pe un singur suport actionat de la arborele principal al masinii
prin mecanismul apucédtorului. Apucdtoarele sint antrenate intr-o mis-
care de oscilatie, iar prin bratul 9 se deplaseazd in fata sau in spatele
acelor (v. lig. 7.6).

Pentru formarea cusiturii, apucitoarele conduc firele prin buclele
formate de ace, realizind impletirea acestora. La retragere, apucétoarele
formeaza si ele bucle prin care pitrund acele la impunsaturile urmatoare, ]'I
dupd care fazele se repeta.

b. Mecanismul transportor (fig. 7.13) are rolul sa transporte simultan
materialul si elasticul pe care le tensioneazi in procesul coaserii.

Pentru indeplinirea functiei sale, transportorul efectueazd miscédri de
ridicare-coborire si inaintare-retragere, pe care le primeste prin dispo-
zitive astfel:

Dispozitivul de inaintare a transportorului (fig. 7.13, a) este prevazut
cu un dise excentric 1, montat pe arborele principal 2, si cu excentricul 3

‘ care transmite transportorului miscarea de ridicare §i coborire.

- Pe suprafata exterioara a discului este construit santul 4 prin care se

. transmite miscarea la transportor. In acest sant se fixeaza capatul bielei 5

| | care impreuna cu discul transformd migcarea de rotatie a arborelui in

miscare de oscilatie pentru bratul 6 si axul 7. Miscarea axului este trans-

i misd apoi la cele douda transportoare si la dispozitivul de tensionare.

L — Dispozitivul de ridicare gi coborire (fig. 7.13, b) este prevazut cu
‘ excentricul I, avind rolul de a transmite miscarea de ridicare si cobo- -

rire. Transmiterea misecarii de inaintare se face de la axul 3 prin balan-

sierul 4 pe care sint sprijinite pirghiile 5, 6 si 7 ce actioneazi cele doua

transportoare. Astfel pirghia 6 actioneaza transportorul din fata 8, iar Fig. 7.13. Mecani.s“,zm dtranlsp?c?tor la masina de

| pirghia 5, transportorul din spate 9. Transmiterea miscérii la pirghia 5 ' e - fine ri‘l’l a‘ift;e"fs ;c._ fisponfiedilixde
*  se face de ciitre pirghia de culisd 7 cu ajutorul tijei 10. Acestea prin ridicare sl coborire; ¢ — dispozitivul de tensionare d

articulatiile lor regleazi cursa transportorului din spate, in functie de | S R o e

|
|
! cerintele tehnologiel de coasere.
— Dispozitivul de tensionare (fig. 7.13, ¢) este actionat de arborele |

‘ principal prin discul excentric 1 si biela 2 ce actioneazd bratul 3, susti-

|| nator al pirghiilor transportoare. Acest brat este montat pe axul 4 |

| impreund cu pirghia de culisd 5, de la care se fransmite miscarea la |
‘ | dispozitivul de tensionare. Tensionarea este realizatd de céatre tamburele !
, canelate 6 si 7 antrenate de catre pirghia de culisa prin biela 8 si mani-
I vela 9. Manivela este montatd liber pe axul tamburului 6 pe care-1
|

antreneaza cu ajutorul cuplajului 10. Acesta functioneazad pe principiul
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angrenajului prin rotafie cu intermitentd. Tamburul 7 este montat pe
pirghia 11, cu posibilitati de ridicare si coborire, pentru a permite intro-
ducerea sau scoaterea produsului cu elasticul montat. Tamburul 7 se
ridicd prin lantul 12 care este actionat prin pedald. Presiunea inftre
tamburi se realizeazd cu ajutorul arcului 13, caré ridicd capétul din
dreapta al pirghiei 11. Inaintarea materialului se regleazd prin pirghia
de culisd, deplasind biela pe lungimea pirghiej.

— Mecanismul piciorusului este la fel cu al masinii Uberdee, dife-
rind de acesta prin piciorusul propriu-zis si prin dispozitivul de condu-
cere a elasticului si a materialului.

Piciorusul masinii de introdus elastic (fig. 7.13, d) este previzut cu
canalele 1 si 2 prin care se introduce elasticul. Cele doud canale conduc
clasticul prin canalul I, cind rola este pusd sub masa masinii si prin
canalul 2, cind rola cu elastic este pusd pe masa de lucru. Conducerea
si indoirea marginii materialului se efectueazd cu un dispozitiv (fig.
7.13, e) compus din plicile I si 2 montate in paralel. La locul de indoire
a materialelor, dispozitivul este prevdzut cu conducétorul de elastic 3,
nontat intre cele doud plici.

7.3.3. PRINCIPIUL DE FUNCTIONARE SI REGLARE A MASINII
DE INTRODUS ELASTIC

Masira de introdus elastic functioneaza pe acelast principiu cu masina
{Iberdec, diferind de aceasta prin modul de coasere a elasticului si mane-
vrarea dispozitivelor specifice acestei masini.

Pentru coasere se actioneazd pedala care determind cuplarea masinii
cu motorul, punind in miscare arborele principal st organele de lucru
ale masinii. Functionarea organelor lucrdtoare este sincronizatd cu pro-
cesul coaserii.

Intretinerea, repararea si reglarea masinii de introdus elastic. Masina
de introdus elastic se intretine si se repard la fel cu masina Uberdec,
deoarece sint aseménitoare constructiv si functional. Deosebiri de intre-
tinere si reparatie apar la mecanismul transportor de elastic, care la
masina Uberdec lipseste. La aceastd masind, in timpul coaserii, elas-
ticul trebuie si fie tensionat, pentru a-1 aduce la dimensiunile produ-
cului. In acest sens, avansul elasticului trebuie sd fie mai mare decit
o] materialului in timpul coaserii. Aceasti diferentd se obtine prin
reglarea pasului de coasere mai mare la mecanismul care transporta
clasticul. Reglarea se face de la biela 8 care, prin deplasare spre stinga,
pe pirghia de culisi 5, méreste pasul de avans al elasticului (v. fig. 7.13. ¢).

Lucrarile de reparatii si Intretineie cuprind aceleasi norme tehnice
ca la masina Uberdec. )

7.4. MASINA DE INCHEIAT OCHI CU OCHI

7.4.1. CARACTERISTICI TEHNICO-FUNCTIONALE
Masina de incheiat ochi cu ochi se utilizeazd la operatii de incheiere

a detaliilor de imbracidminte din tricot si la montarea unor garnituri.
Masina realizeaza o cusdturd elasticd, asemandtoare structurii tricotului,
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Magina de incheiat funciioneaza cu doua fire de atd infilate unul
la ac.si altul la apucdtor. Firele de coasere utilizate la masina de inche-
iat sint la fel cu cele folosite pentru realizarea tricotului. - ;

Cuséatura de incheiat ochi cu ochi utilizatd la operatia de asamblare a
detaliilor trebuie sd aibd o desime corespunzdtoare desimii tricotului si
masinii respective. Desimea tricotului este strins legatd de finete; la o
finete mare, fricotul este subtire, iar la o finete micd, tricotul este mai
gros. In general, masinile de incheiat ochi cu ochi utilizate in confectii
au finetea de 8, 10, 12, 14, 16 si 18. Finetea masinii de incheiat este
determinatd de numdrul de ace montat pe portiunea de 254 mm. De
exemplu, o masind de incheiat cu finetea 14 va avea montate pe fonturd
14 ace pe lungimea de 25,4 mm si prezintd o finete mai micd decit masi-
nile care au 18 ace pe 25,4 mm.

In procesul de productie se adoptd masini de incheiat cu o finete mai
mare decit finetea tricotului, deoarece cind acesta este scos de pe masind
se contractd si i scade finetea. Astfel, pentru un tricot realizat pe o
masind cu finetea 10, se va folosi o masind de incheiat cu finetea 12.

Masinile de incheiat ochi cu ochi sint construite in functie de forma
fonturii, de pozitia coloanei mobile si de forma apucétorului.

In functie de forma fonturii, se deosebesc masini cu fonturi rectilinii
si masini circulare cu fonturd in forma de coroani.

. In functie de forma apucdtorului, pot fi masini cu apucdtor drept si
masini cu apucator cu cirlig.

Descrierea masinii de incheiat. Masi-
na de incheiat (fig. 7.14) este alcituiti
din mecanisme si dispozitive montate
pe piciocarele I, care sustin suportul
fix 2 si celelalte pirti componente.

- Pe suportul fix sint montate partile
mobile, formate din tava 3 care sustine
produsul in timpul coaserii, coroana 4
cu ace pentru fixarea produsului si cor-
pul 5 in care sint montate apucdtorul
st fixdtorul de material. Pe corpul ma-
sinii este montat suportul bobinelor de
fir la care se face alimentarea acului
si a apucadtorului.

La partca inferioard este montatd
cutia 6, prevdzutd cu intrerupitoarcle
7, pentru pornire 8, pentru oprire si
intrerupdtorul 9 pentru decuplarea pir-
tii mobile de partea fixd a masinii.
Decuplarea este realizatd prin actiona-
rea intrerupdtorului 9, care, prin cablul
10, actioneazd pirghia dubli, asigurind
stabilitatea masinii in timpul coaserii.

Actionarea masinii se face de Ia
motorul electrie 11, previzut cu un con
12, prin care se pune in functiune
discul concav 13 al arborelui principal. =
Mot{?rul electric este montat pe glisiera Fig, 7.14. Masind de incheiat ochi
14 si poate fi deplasat pe tija 15, articu- cu ochi
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lata la discul excentric 16. Pe axul excentricului este montatd manivela

17, care, prin rotire, schimbé pozitia conului. 12 pe discul 13, modificind

astfel viteza de coasere a masinii. ; ey e e

. Masina de incheiat ochi cu ochi poate functiona cu o vitezd a -axului

principal de 80—400 rot/min, care se regleazi in functie de - necesititi.
Organele de lucru ale masinii de incheiat. Acestea sint: acul de

coasere, acele fonturii, apucétorul si fixdtorul de material.
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Fig. 7.15. Organe lucritoare la masina de incheiat:
a — acul de coasere; b — acele fonturii; ¢ — apucatorul; d — fsigétoru; dq.-matetial

Acul de coasere (fig. 7.15, a) transportd firul prin ochiurile de tricot
si formeazd bucla de impletire; este alcituit din tija 1 si calciiul 2, care
se introduce in locasul de montare. Pe lungimea tijei sint previzute
santurile 3 si 4, iar spre virf orificiul 5, care conduce firul de coasere.
Celé doud santuri diferd ca lungime; astfel, santul 3 este construit la
partea inferioard, ou functie sd protejeze firul la intrarea prin ochiuri,
iar santul 4 este decalat fatd de santul lung cu 180° avind rolul de a
proteja firul care se risfringe pe ac la formarea buclei. Pe aceeasi parte
cu santul 4 este previzutd decuparea 6, care permite apucitorului si
prindé bucla format4 de ac si si treacd printre aceasta si firul de coasere.

La masinile de incheiat ochi cu ochi se utilizeazi ace tip 407 KA cu
finetea 756—150, in functie de finetea tricotului astfel :

Finetea masinii Finetea acului Finetea masinii Finetea acului

4— 8 150 15—18 - 100
9—12 130 18—20 80
12—16 110 : 20—24 5

In procesul coaserii, acul efectueazi o miscare de inaintare si retra-
gere, precum si 0 miscare de avans si de revenire. Prin miscarea de
inaintare isi retragere, acul introduce firul prin ochiurile tricotului, iar
prin miscarea de avans, inainteazd cu ochiul o datd cu fontura masinii.
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Acele fonturii (fig. 7.15, b) au rolul de suport al tricotului care se
insira pe ace pentru coasere si sint montate pe fonturd cu functia de
transportor si fixdtor. La masinile circulare de incheiat, fontura este
prevadzutd cu 520 de ace de finetea 10, montate in 24 de suporturi demon-
tabile. Acele fonturii sint alcatuite din tija I, previzutd la capitul lucri-
tor cu virful 2, pe care se.introduce ochiul tricotului de incheiat. La
celalalt capit este previzut cilciiul 3, care regleazi iniltimea acului. Pe
partea exterioard, intre cileii si virf, este previzut santul 4, prin care
patrunde acul de coasere ce sustine ochiul tricotului. In timpul functio-
nérii maginii, acele fonturii impreund cu coroana mobild se deplaseazi
in sensul invers acelor de ceasornic, realizindu-se transportul pieselor
de incheiat.

Apucdtorul (fig. 7.15, ¢) are rolul:de a impleti firul de la ac cu firul
apucdtorului si de a lega ochiurile detaliilor pentru coasere.

Apucitoarele pot functiona cu sau fird fir de coasere. In exemplul
de fatd, masina functioneazi cu apucitor drept cu fir, care realizeazi o
cusaturd léntisor. Apucitorul este prevazut cu tija 1, virful 2, montat pe
cirligul 3, care este prevdzut cu canalul 4. In timpul functionirii, apuci-
torul efectueazd o miscare laterald si o miscare de ridicare peste acul de
coasere. I 4 .

Fixatorul de material (fig. 7.15, d) are rolul de a fixa si de a impinge
detaliile pe ace in timpul coaserii. Fixatorul 1 este montat pe suportul 2
si prevdzut cu apdritoarea 3, montati rabatabil pe fixitor.

Formarea cusaturii ochi cu ochi (fig, .7.16). Cusitura de incheiat ochi
cu ochi se formeazd de citre acul de-coaserg, dcele fonturii si apucitor.,
Pentru realizarea cusiturii ochi cu ochi.se efectueazi urmitoarele faze
de lucru :

— Insirarea ochiurilor de la bentita patent pe acele fonturii;

— Insirarea produsului pe acele fonturii:

— Ingirarea celei de-a doua laturi a patentului pe acele fonturii;

— coaserea propriu-zisi.

In procesul coaserii, organele de lucru efectueazi diferite miscari si
faze de lucru dupd cum urmeazi :

— faza I (fig. 7.16, a): acul I inainteazi prin ochiurile detaliilor insi-
rate pe acele 2 ale fonturii si transports firul 3 de la ac;

— faza a II-a (fig. 7.16, b): acul 1 incepe cursa de retragere si formea-
zd bucla 4;

— faza a IlI-a (fig. 7.16, c): apucitorul 5 pétrunde prin bucla 4 si o
retine pind la impunsitura urméitoare;

- fvaza a IV-a (fig. 7.16, d): apucitorul 5 se retrage si largeste bucla
retinutd, formind el insusi o buclj pentru impletire;

— faza a V-a (fig. 7.16, e): acul 1 inainteazi si patrunde prin bucla
formatd de apucitorul 5, iar acesta se retrage; ;

— Jaza a VI-a (fig. 7.16, f): acul I se retrage formind o noud bucli
prin care apucdtorul § patruride din nou si ciclul se repeta.

Acele fonturii care formeaza transportul de material avanscaza de la
stinga spre dreapta cu un pas corespunzitor distantei intre ace, dupi
fiecare impunsiturd a aeului. .
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Fig. 7.1G. Fazele formirii cusdturii ochi cu ochi

7.4.2. MECANISMELE MASINII DE INCHEIAT

. Masina de incheiat ochi' cu ochi este previzuti cu rmeeanisme functio-
nale, ca: mecanismul de actionare, mecanismul acului si apucitorului,
mecanismul transportor si al fixatorului de material.

. Mecanismul de actionare (fig. 7.17) primeste miscarea de la motorul
electric I prin conul 2 si discul concav 3, montat pe arborele principal
4, pe care mai sint montate roata dintatd 5 si roata de curea 6. Prin
roata dintatd 5 se transmite miscarea la ac si la transportor, iar prin
roata 6 se actioneazd apucitorul.

.

L

Fig. 7.17. Meca- Fig. 7.18. Mecanismul acului:

nismul de actio- ¢ — dispozitivul miscirii de inaintare si retragere; b — dispozitivul
nare migcarii de avans :

Pentru schimbarea vitezei de functionare, este previzutd maneta 7,
montatd fix cu excentricul 8, prin care se deplaseazd motorul, modificind
viteza de functionare. La capitul superior al arborelui este montati roa-
ta-volant 9, prin care se actioneazi arborele principal.

Mecanismul acului (fig. 7.18) este previzut cu dispozitive de inaintare
si retragere si cu dispozitiv de deplasare laterala.

Dispozitivul miscdrii de inaintare si retragere (fig. 7.18, a) este actio-
nat de la arborele principal 1, pe care este montatd roata-volant 2, si
excentricul 3 cu profil exterior. Pe excentric este montat mansonul 4,
care este in legdturd cu biela 5. Aceasta actioneazd pirghia dubld 6, mon-
tatd pe axul 7, care permite transformarea miscdrii de rotatie in miscare
de oscilatie. Bratul inferior al pirghiei este previzut cu rola 8, care,
printr-un sant, actioneazd suportul 9 ce sustine acul 10. Pentru asigura-
rea functiondrii cu precizie a acului, suportul este prevdzut cu tija de
ghidare 11.
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Dispozitivul miscirii de avans (fig. 7.18, b) primeste misqarea de la
arborele principal 1, prin rotile dintate 2 si 3, care pun in miscare axul
4. Pe acest ax.este montat excentricul 5 si meleul 6 ce actioneaza meca-
nismul ‘transportor. Pentru. transmiterea miscérii -Iatefa_le,_ exce_ntmlqnl
este in contact direct cu rola 7, montatd pe axul mobil 8, si cu suportul
dispozitivului de inaintare si retragere a acului. - N K

~ Axul 8 este montat pe suportul mobil 9, care permite miscarea late-

rald a acului spre dreapta dupa ficcare impunsdturd. Aceasta miscare
este comandati de excentricul 5, iar contactul permanent al rolei 7 pe
excentricul 5 se realizeazd de cétre arcul 10 si surubul 11.

Mecanismul apucitorului (fig. 7.19) primeste miscarea de la g;borele
principal 1 prin rotile de curea 2, 3 si prin cureaua 4. Pe aqevlasl.ﬁx_ cu
roata 3 este montatd o cami 5 cu profil interior, care comangia migcarea
apucitorului. Miscarea se transmite prin manivela 6, montata pe axul 7

impreund cu apucétorul 8.
[
/5
2
4>

Fig.” 7.19. - Mecanismul apu-
catorului

—7

Pentru ridicarea si coborirea apu-
catorului (trecerea peste ac) este pre-
vazut excentricul 9, montat pe axul
10. Acesta functioneaza impreund cu
mansonul 11 si cu biela 12 si trans-
mit miscarea de ridicare si de trecere
a apucatorului peste ac. Lagéarul axu-
lui 7 este presat elastic de cédtre arcu-
rile 13 si ‘14, care 'asigura, totodata,
o functionare silentioasa.

Fixatorul de material este montat
printr-un suport in corpul masinii, in
fata apucédtorului. Fixatorul este pre-
vazut cu o apdratoare pentru evi-
tarea accidentelor in timpul coaserii.

Mecanismul transportor (fig. 7.20)
primeste miscarea de la arborele prin-
cipal 1, prin rotile dintate 2 si 3, prin

Fig. 7.20. Mecanismul transportor
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axul 4 si roata melcatd 5. Transportorul acestei masini este format din
fonturi cu ace al cédror rol este de a transporta produsul in timpul
coaserii. In acest scop, surubul melcat actioneazi rotile dintate 6 si 7,
care-pun in miscare coroana dintati 8. ;
Principiul de functionare si deservire. Masina de incheiat ochi cu ochi

‘este deservitd de cétre un muncitor. Acesta, inainte de a incepe lucrul,

o pregateste prin lubrifiere, curétire si efectuarea unei probe de coasere.
In acest scop, personalul de deservire este obligat si verifice mai intii
legatura instalatiei electrice la padmint si intrerupdtoarele electrice. Dupa
verificare, se procedeaza la infilarea firelor pe acul de coasere si la
apucitor. h

Punerea masinii in stare de lucru se face prin conectarea masinii la

‘sursa de energie electricd cu ajutorul intrerupitorului de contact. Pentru

verificarea cusaturii, se iau doud fisii de tricot care se insird pe acele'
fonturii, urmind a se coase pentru probi. Coaserea la masind cuprinde
actionarea contactului de pornire, montat in partea dreapti pe cutia de
contacte. La terminarea coaserii, se actioneazi butonul de contact din:
partea stingd pentru oprirea masinii. Apoi se scoate proba din masini’ si
se verificd cusdtura formatd, intervenindu-se cu reglirile necesare obti-
nerii unei cusdturi de calitate.

Pentru modificarea vitezei de coasere, masina este previazuti cu o
manetd montatd in partea dreaptd, sub tava-suport, care se actioneazi
in functie de cerintele tehnologiei de lueru. )

7.4.3. INTRETINEREA, REPARAREA SI REGLAREA MASINII
- DE INCHEIAT OCHI CU OCHI

Intretinerea masinii de incheiat se face zilnic si constd in curétirea
de ate, scame, praf si resturi de ulei. La curitire severifici daca sint
piese sldbite in montaj sau dacd au apirut deterioriri la piese de- la
ultima verificare. De asemenea, se verifici dacd intrerupitoarele electrice
sint in stare bund de functionare. Toate aceste verificiri se fac numai
dupd ce masina a fost opritd si scoasd de sub tensiune. ‘

Repararea masginii -de incheiat ochi cu ochi. Lucrdrile de reparare a
maginii de incheiat se fac in conformitate cu normele tehnice de reparare
COD 412. Aceste norme prevdd ca masina de incheiat si fie supusi
periodic la revizii tehnice si reparatii curente.

Revizia tehnica se efectueaza dupi fiecare perioadd de 1200 ore de
functionare iar reparatia curentd dupi 4800 ore de functionare. Lucrarile
necesare in cadrul celor doud categorii de reparatii sint aseméinitoare
celor previzute pentru masina Uberdec. Pe linga reparatiile programate
conform normelor tehnice, pe parcursul functionirii se mai fac o serie
de interventii datoriti unor deregléri si accidente ce apar neprevizut.
Aceste deregliri cit si cauzele care le produc sint date in continuare.

Defecte si deregliri Cauze care le produe Modul de remediere
q 1 AN . 2 3
Masina nu réspunde la — s-au cdereglat si de- — se demonteazi, se re-
comanda cu piciorul plasat intrerupatoarele |- conditioneaza si se
de contact remonteazi la loe in-
trerupatoarele




1 2 | 3

. Masina nw atinge viteza- — la garniturile de cu- —~ se demonteazd garni-
la care a fost reglatd plare a variatorului a turile, se curatd, dupa
pitruns  ulei. si se care se monteazd la

produc alunecdri loc
Ruperea firului de — firul nu este bine — se infileaza firul la
coasere infilat masiné’ corect
— firul este supraten- — se regleaza tensiunea
sionat firului
- Ruperea acului — acul ' nu este bine — se corecteazdd pozitia
reglat acului ;
Scipdri la coasere — apucétorul este reglat — se verificd apucitorul
necorespunzétor ., ° $i se corecteazd pozi-
tid acestuia -

Cusdtura | formatd nu — tensiunea firului ne- — se regleazd tensiunea
este uniforma corespunzitoare firului
— acul de coasere este — se verifici pozitia
pus gresit acului
. ow . !
— dispezitivul de tensio- — se regleazd tensiunea
nare este dereglat firului

- Reglarea masinii de incheiat. La masina de incheiat ochi cu ochi sint
necesare regliri ale organelor de lucru care participd la formarea cusa-
turii. Principalele regliri care se fac la aceastd masina sint:

— reglarea tensiunii firului de la ac. Aceastd reglare se face de la
discurile de presiune asupra firului care se string sau se sldbesc in
functie de necesitati. ' ‘

Fig. 7.21. Reglarea organelor de lucru la masina de incheiat:
a — reglarea acului de coasere; b — reglarea’ apucitorului

== ::eglarea acului de coasere (fig. 7.21, a) are ca scop st
pO.Z_ltlEl corespunzitoare a acului atit in plan) vertical eit p.si iibﬂ;fz?:
orizontal. La reglare se urmdreste stabilirea unei pozitii corespunzitoare
fata de acul fonturii cit si fatd de apucitor. '

. Reglarea pe verticald se obtine prin slibirea surubului care-1 fixeazi
si a§1gur5 impingerea acului spre fundul canalului in care este montat.
Apoi acul se rasuceste in locasul sdu unde se pozitioneazd fati de acul
coroanei si fatd de apucator. Cind acul ajunge in pozitia maximad de
Inaintare trebuie si fie pe centrul santului de la acul fonturii si si aiba
0 Enclma‘r_.;le de doud grade fatd de coroani.

— reglarea apucdtorului (fig. 7.21, b) se obfine prin reglarea supor-
tului sau in locasul de montare si prin reglarea apuc%torulu% pe supoI:-tul
propriu. In pozitia finald, apucitorul trebuie si treaci pe deasupra acului
la 0,6 mm de acesta. Fatd de orificiul acului, apucitorul trebuie pozi-
tionat la 1,5—2 mm in pozitia retrasi si la 9 mm in pozitia de inaintare.

— reglarea acelor fonturii. Acele fonturii se regleazi ca pozit:ie in
func-ti?. de coroana masinii. Acele fonturii, acul de coasere si apucédtorul
maginii trebuie si fie corelate perfect. In acest sens, acul de coasere
va fi montat astfel incit si treacd prin degajarea acului fonturii iar
virful coroanei sa fie la 1,5—2 mm de prima indoiturd a acului fonturii.




