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ASPECTE GENERALE §
PRIVIND iMBRACAMINTEA USOARA

£ Recunoastereasortimentului imbracamintei usoare in baza particularitatilor acesteia.

© |
e Silueta

Studiind aceasta tema vei fi capabil:

¢ sa definesti notiunea de silueta si croiala; e Croiala
esa descrii principalele tipuri de produse vestimentare
usoare.

esa enumeri toate elementele si liniile constructive in
principalele tipuri deproduse ale imbracamintei usoare.

fmbricimintea usoarireprezinta sortimentul produselor vestimentare care

reprezintd primul strat pe corp, sunt destinate, in special, pentru perioada

Aspectul exterior al imbracamintei usoare este determinat de urmatoarele caracteristici:

calda a anului si se confectioneaza din materiale subtiri.

tipul materialelor de baza, complexitatea prelucrarii tehnologice a materialelor, siluetd, croiala etc.
Pornind de la principalele caracteristici ale imbracamintei usoare, produsele din acest
sortiment pot fi confectionate tesaturi si tricoturi, acestea, la randul sau, se fabrica din fibre de lana
cu prelucrare speciald, matase, bumbac, in si alte materiale care asigura functionalitatea produselor.
Silueta in imbracaminte reprezinta conturul plan al produsului. Traditional, toate produsele
vestimentare se incadreaza in patru siluete de baza:

e dreapta, caracterizatd de latime aproximativ egala a produsului la nivelul liniei umerilor,
bustului, taliei, soldurilor si terminatiei (se aseamana cu un dreptunghi);

e semiajustatd, care se manifesta prin latime moderata a produsului la nivelul liniei umerale, a
bustului si a terminatiei, iar la nivelul liniei taliei si a soldurilor latimea este mai mica,
determinand forma produsului cu o usoara cambrare la acest nivel,

® qjustata — caracterizatd de ajustare puternicd a produsului in zona taliei, iar la nivelurile
liniei umerale, a bustului si a terminatiei se pot atesta diferite variante de ajustare, proiectia

inscriindu-se in forma de clepsidra sau X



e trapez, caracterizatd de volum mic al produsului in zona superioara si o evazare puternicd a
produsului la nivelul terminatiei, sau invers, volum redus la nivelul terminatiei si majorat la
nivelul umerilor si al bustului, in ambele cazuri proiectia produsului asemanandu-se cu un

trapez.

Figura 5.1.Siluetele produselor vestimentare: a — dreapta; b — semiajustata;
C — ajustata; d - trapez
Croiala reprezinta structura produsului, prin care se asigurd forma si silueta acestuia.
Produsele vestimentare prezintd croieli diverse in functie de caracterul divizarii acestora la nivelul
rascroielii gatului, liniei bustului, taliei, soldurilor sau a rascroielii manecii. Astfel, se specifica
urmadtoarele croieli:
o Dupa caracterul divizarii produselor la nivelul rascroielii gatului - produse fara guler, cu

guler croit integral cu reperele de baza, cu guler aplicat in rascroiala;




o Dupa caracterul divizarii produselor la nivelul rascroielii manecii — fard maneci, cu maneci

clasice aplicate, cu maneci de croiala raglan, chimono sau combinata;

e Dupd caracterul divizarii produselor prin linii orizontale — croite integral, cu platca,

divizate la nivelul liniei taliei, sau la nivelul liniei soldurilor;
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e Dupa caracterul divizarii produselor prin linii verticale — croite integral dintr-un reper, cu o
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cusatura, cu doua cusaturi, cu clini laterali.
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Fiecare perioadd a modei si a dezvoltarii produselor vestimentare vine cu propriile variante
ale configuratiei liniilor si a pozitiei acestora in produs, fiind identificate ca tipice pentru o anumita
perioada.

Sortimentul produselor vestimentare usoare este foarte variat. El se divizeaza in subgrupe in
functie de sexul si varsta purtatorului in Imbracaminte pentru femei, barbati si copii. Aceasta grupa
sortimentala de imbracaminte este reprezentatd de o multitudine de tipuri de produse, atat cu sprijin
pe umeri, cét si cu sprijin in talie (tabelul 5.1). Imbracimintea usoara se regiseste in sortimentele de
produse de diversd destinatie — de fiecare zi, de ocazie, pentru casa, sport etc. Comun pentru toatd
gama de produse usoare este faptul, ca acestea se prelucreaza fara captuseli, utilizand anumite

metode de confectionare.

Tabelul 5.1. Subgrupele principale ale imbracamintei usoare

Nr. Subgrupele principale ale imbracamintei usoare

crt. pentru femei si fete pentru barbati si baieti
1. Rochii (produse tip rochie) -

2. Bluze, tricouri Camasi, tricouri

3. Fuste, pantaloni, fuste-pantaloni, sorturi Pantaloni, sorturi
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Rochia este un tip de produs vestimentar cu sprijin pe umeri care se imbraca peste produsele
de lenjerie. Ea este compusa din corsaj si fusta. Corsajul este format din reperele spate si fata si
poate fi realizat cu pense, platci, linii de ,,relief”, taicturi, elemente decorative etc. Fusta rochiei
poate fi dintr-un reper sau mai multe repere, prezentand forma dreapta, conica, cu pliuri, creti, linii
de,, relief” etc. Corsajul se imbind cu fusta la nivelul liniei taliei, aceste elemente fiind posibil de
croit separat sau integral. Linia de divizare intre corsaj si fustd poate trece mai sus sau mai jos de
linia taliei. Rochiile in interiorul unei siluete pot prezenta varietate In ceea ce priveste croiala
manecii, gulerului, corsajului, fustei etc. Produsele tip rochie se confectioneaza cu sau fara maneci,
care la randul sdu pot prezenta croieli clasice aplicate, raglan, chimono.

Manecile in produsele vestimentare usoare pot prezenta diferitd lungime - scurte, lungi, %4, 7/8
si latimi. Acestea pot fi substituite prin volane, aripioare sau alte elemente. Terminatia manecii
poate fi prelucratd cu mansete, slituri, panglici elastice etc.

In imbricdmintea usoara se proiecteazi diverse gulere care pot fi croite separat sau integral cu
corpul de produs. Ca forma gulerele pot fi aplatizate, rulate, verticale, combinate etc.

Réscroiala gatului prezintd un element important de model Tn Imbracamintea pentru femei,
prezentand diversitate ca forma, adancime si latime.

Pe produse deseori se proiecteaza buzunare atat laterale, cat si superioare. Aici gasim intreaga
varietate de buzunare cu preponderenta aplicate si amplasate in cusaturi.

Sistemele de inchidere prezintd variabilitate ca pozitie pe produs, fiind regdsite pe reperul
spate sau fatd sau in liniile laterale si umerale. In calitate de garnituri se utilizeaza nasturi si
butoniere, capse, fermoare.

Bluzele se confectioneaza din diverse materiale, intr-o varietate mare de forme si siluete, cu
maneci de diverse croieli i diverse variante ale gulerelor. Bluzele de vara se pot proiecta si fara
maneci. Terminatia bluzei poate fi prelucratd cu betelie, elemente decorative etc.

Purtatorii de sex masculin poartd camdsi. Acestea prezintd diverse siluete, avand maneci
clasice aplicate de o forma particularizatd — maneci tip camasa. Aceste produse prezinta gulere
aplicate in rascroiala gatului de forma verticald sau rulata.

Suprafata produselor cu sprijin pe umeri pentru femei se divizeaza prin linii constructive in
reperele spate, fati, douia maneci si guler. In figura 5.2 se prezinti schema produsului cu sprijin pe
umeri cu maneca clasica aplicata pentru femei pe care sunt marcate urmatoarele linii constructive:
linia de montare a gulerului, linia de montare a manecii, liniile umerale si liniile laterale, linia
terminatiei, forma in zonele de proeminenta se obtine prin intermediul penselor de baza: de bust si
de omoplat. Pozitia lor pe corp este corelata cu liniile constructive orizontale de baza: a bustului
(adancimii rascroielii manecii), a taliei, a soldurilor si a terminatiei. Corpul de produs se
completeazacu guler care se va aplica in linia de montare a gulerului (rascroiala gatului) si cu

manecad care se aplica in linia de montare a manecii (rdscroiala manecii).



Constructia tiparului produselor cu sprijin pe umeri incepe cu proiectarea tiparului de baza a
corpului de produs constituit din spate si fatd. Tiparele manecii si a gulerului se proiecteazd mai
tarziu, coreland forma si dimensiunea lor cu forma si dimensiunile sectoarelor corespunzatoare ale

elementelor spate si fatd. Tiparele spatelui si a fetei se proiecteaza pe aceeasi retea de linii.

Linia pensei umerale

Linia de montare a gulerului

Linia umerala

Linia de simetrie a fetei

Linia pensei supericare

Linia de montare a manecii Linia adancimii rascroielii manecii

Linia laterald Linia taliei

Linia soldurilor

Linia terminatiei

Figura 5.2. Schema produsului cu sprijin pe umeri cu maneca clasica aplicata pentru femei

Fustele pot prezenta diverse forme, fiind stricte, de volum redus sau moi, voluminoase.
Acestea se incadreaza in siluetele dreapta sau conica. Ca proportii deosebim fuste scurte, medii sau
lungi, cu diversa pozitie a conturului superior in raport cu linia taliei. Sistemul de inchidere in fuste
se amplaseaza 1n cusaturi.

Suprafata fustei de croiald clasicd este divizata de doua sau trei linii constructive verticale.
Doua linii separa fata de spatele fustei. Aceste linii se numesc laterale sau liniile cusaturilor laterale.
O linie care se numeste de simetrie sau linia cusaturii ce trece prin linia de simetrie, trece prin
mijlocul reperului spate, divizandu-I in doua repere simetrice (figura 5.3). Pe fata si spatele fustei pe
linia taliei se proiecteazd pense, in care se include surplusul de material format de diferenta dintre
perimetrele taliei si soldurilor incluzand proeminenta abdominald. Numarul, forma si lungimea
penselor de talie pot fi diverse in functie de forma feselor, soldurilor si abdomenului corpului

individual.



Linia taliei

Linia pensei
posterioare

Linia pensei antericare

Linia de simetrie a
elementului fata

Linia soldurilor 2

Linia laterala

Linia de simetrie a

elementului spate P

™ Elementul fata

Elementul spate Linia terminatiei

Figura 5.3. Liniile constructive si elementele vestimentare principale ale fustei

Linia de simetrie a
elementului faté

Linia taliei

Linia taliei

Linia laterald

laterald

terminatiei }

Linia de simetrie a
elementului spate

Linia terminatiei

Figura 5.4. Schema fustei conice si desfasurata acestei fuste in plan

Pantalonii ca forma pot fi drepti pe toata lungimea, evazati sau ingustati, acestia pot prezenta
imbinari de forme pe diferite niveluri ale produsului. Terminatia superioara a pantalonilor se
prelucreaza cu betelie, snal, elastic, borduri etc. Silueta pantalonilor este limitata de linia taliei, linia

terminatiei si liniile laterale. Proportiile depind in mare masura de lungimea pantalonilor si pozitia

liniei taliei.

In pantaloni se evidentiaza urmatoarele linii constructive: linia taliei, linia terminatiei, liniile
laterale, liniile pasului si linia de simetrie (figura 5.5). Liniile constructive laterale si ale pasului
divizeaza suprafata pantalonilor in doud parti din fatd si doua parti din spate. Pe terminatia

superioara a elementelor fata se realizeaza pense sau pliuri, iar pe spate — pense. Partea dreapta se
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imbind cu partea stanga pe linia de simetrie. Terminatia superioara a produselor fusta si pantaloni,

de regula, se prelucreaza cu betelie.

Linia taliei

Linia sezutului Linia pensei

o

Linia soldurilor

Elementul spate

Linia pasului

Linia laterala

Elementul fata

Figura 5.5. Liniile constructive si elementele principale ale pantalonilor

A Vi 1. Defineste notiunea de imbracaminte usoara.

2. Examineaza produsele vestimentare usoare din garderoba personald. Din ce

materiale sunt confectionate acestea?

3. Studiazd definitiile principalelor siluete. Asociazd cu figuri geometrice

siluetele:

Silueta Figura geometrica cu care se asociaza

Dreapta

Semiajustata

Ajustata

Evazata

4. Completeaza tabelul, caracterizand principalele variante ale croielii,

specifice Tmbracamintei usoare.

Variante de croieli dupa caracterul divizdrii produselor

la nivelul
rascroielii gatului

la nivelul
rascroielil
manecii

prin linii
orizontale

prin linii
verticale

5. Completeaza propozitiile:

Cele mai reprezentative produse cu sprijin pe umeri din categoria

imbracamintei usoare sunt

Cele mai reprezentative produse cu sprijin in talie din categoria




A

imbracamintei usoare sunt

6. Pe baza imaginilor din reviste de moda analizeaza structura a cinci produse

vestimentare de tip:

a.

=

- ® o O

roche de vara pentru femei,

bluza pentru femei,

camasa pentru barbati,

fusta pentru femet,

pantaloni de vara/sorturi pentru femei,

pantaloni de vara/sorturi pentru barbati.

GLOSAR DE TERMENI!

Termenul Definitia

Silueta reprezinta conturul plan al produsului vestimentar.

Croiala reprezinta structura produsului vestimentar, prin care se asigurd forma si
silueta acestuia. Croiala imbracamintei este determinatd de caracterul
divizarii reperelor la nivelul rascroielii gétului, liniei bustului, taliei,
soldurilor si de tipul méanecii.

Sarafan produs cu sprijin pe umeri tip rochie farda maneci, de reguld cu bretele
pentru perioada caldd a anului, cu lungimea de la genunchi pand la glezne.

Halat produs cu sprijin pe umeri tip rochie comod, lung si larg avand destinatie

diferita: de protectie, tehnologica, de casa, de baie etc.




MATERIALE TEXTILE PENTRU IMBRACAMINTEA

USOARA

Selectarea materialelor pentru confectionarea imbracamintei usoare de diverse
destinatii, tindnd cont de cerintele estetice si cele functionale.

Studiind aceasta tema vei fi capabil:

esd enumeri cerintele impuse materialelor pentru
confectionarea Imbracamintei usoare;

¢ sd delimitezi cerintele impuse imbracamintei usoare;

e sdexplici prioritatea selectdrii materialelor in amestec
cu fibre chimice fata de cele din fire naturale.

e proprietati
e materiale
usoare

e bumbac

ein

e matase

e lana

e materiale in amestec

de destinatia imbracamintei: un palton ar
trebui sa protejeze de frig, un impermeabil -
de precipitatii, o rochie trebuie sa fie eleganta,
lenjeria trebuie sa aiba un grad 1nalt de
confort, iar un costum trebuie sa-si pastreze
forma pentru o lungi perioadd de timp. In
plus, toate produsele trebuie sia posede un
aspect estetic.

Cerintele estetice impuse materialelor

destinate imbracamintei usoare sunt foarte

Diferitele tipuri de confectii impun numeroase si variate cerinte fata de

materialele din care sunt confectionate. Acestea sunt in primul rand legate

Figura 5.6. Materiale textle pentru

imbracamintea usoara

inalte si se schimba de la o perioada la alta in dependenta de tendintele modei. Totodata unul si

acelasi tip de imbracaminte poate fi realizat din diferite materiale. In acest caz, cerintele pentru

materiale vor fi diferite, iar destinatia va fi aceeasi. Proprietatile de plasticitate a materialului

presupun innoirea permanenta a sortimentului de materiale pentru Iimbracamintea usoara.
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In acelasi timp, riman neschimbate cerintele igienice impuse tesaturilor usoare: greutatea
micd, flexibilitatea sporita si elasticitatea materialelor, rigiditatea limitata, higroscopicitatea si
permeabilitatea la vapori inalte. In plus, materialele pentru imbracimintea usoard uzuala trebuie si
fie rezistente la frecare, sa-si pastreze forma pe o perioada suficient de lunga, sa nu-si schimbe
dimensiunile liniare in timpul purtarii, sd fie cu un grad cat mai mic de sifonabilitate. De toate
aceste cerinte se tine cont atunci cand se proiecteaza un produs sau altul in functie de tipul
imbracamintei. Pentru a face selectareacorectd a materialelor este necesara cunoasterea cerintelor
impuse produselor corespunzatoare, ele trebuie sa posede un grad inalt de flexibilitate, rezistenta la
uzura, rezistenta la tractiune, la curatirea chimica. E bine sacunosti care dintre materiale corespund
proprietatilor dorite.

Tesaturile de bumbac sunt utilizate pe larg la fabricarea imbracamintei usoare. Pentru aceste
tesaturi, se folosesc firesubtirisau medii de bumbac pieptanat in batitura si fire mai groase in
urzeala. In aceste tesaturi, este folosit un fir de bumbac omogen si fire, amestecate cu viscoza,
dacron, fibre de capron, nitron. Tesaturile de bumbac mai des folosite sunt catifeaua, panza,
materiale usoare de blugi cu structuri cu rigiditatea redusa.

La confectionarea imbracamintei usoare se utilizeaza un numar impunator de articole din lana
purd si lana in amestec cu fibre sintetice sau artificiale. Firele si fibrele sintetice amelioreaza
calitatea tesaturilor, le confera un aspect mai frumos, le reduce sifonabilitatea, le mareste gradul de
rezistentd la uzura, isi pastreaza bine forma la exploatare. Aceste tesaturi au o greutate medie, sunt
moi si calde, au stabilitate dimensionala, contractie redusa. Tesaturile din semilana se produc din
amestecuri ce contin nitron, lavsan si Viscoza si din fire de viscoza si de capron. Tesdturile cu
lavsan au sifonabilitate mai mica decat cele cu nitron. Textilele se produc cu legéturile panza, serj,
crep, jacard etc.

La producerea imbracamintei ugoare se utilizeazd nu doar tesaturile, dar si tricoturile,
materialele netesute, dantelate. Se folosesc tricoturi din fire de Viscoza, acetat, triacetat, in
combinatie cu alte fibre. Tricoturile sunt mai elastice ca tesaturile, au un grad mai inalt de confort,
sunt rezistente, extensibile, au sifonabilitatea redusa. De toate acestea se va tine cont la elaborarea
constructiei noilor modele de produse vestimentare si a tehnologiei de confectionare a acestora.

Marea majoritate a materialelor sunt usor de prelucrat. Bumbacul, métasea, inul si 1ana sunt
constituite din fibre naturale, adesea — in amestec cu fibre sintetice — care conferd materialelor
rezistenfd sporitd si nu permit sifonarea materialelor. Pentru lucrul cu astfel de materiale se
recomanda utilizarea atei universale, marginile reperelor —a le prelucra prin cusaturi de surfilare,
zig-zag sau a le definitiva cu foarfece de festonare (zig-zag). Se permite tratamentul umidotermic al
bumbacului si inului la temperaturi inalte, iar matasea, lana si materialele in amestec — doar cu
ajutorul tesaturii intermediare la temperaturi medii. Pentru confectionarea produselor din astfel de
materiale se utilizeaza ace cu numarul 70-80.

In continuare se propune caracteristica sortimentului de materiale, care se utilizeaza la
confectionarea produselor de imbracaminte usoara.
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MATERIALE UTILIZATE LACONFECTIONAREA PRODISELOR VESTIMENTARE
USOARE:

Batistul - un material
semitransparent usor din fibre de
bumbac  sauin  fin.  Poate fi
uni/multicolor. Se utilizeazd pentru
confectionarea lenjeriei, rochiilor si
fustelor de vara etc.

Pinza— tesaturade bumbac cu
legaturapanza, ieftin, de culori si nuante

diverse, cu densitate diferita.

v
®
®
€
g "
°
®
®
©

€
0
[
€

Sambre — un tip de material din
bumbac, uneori in amestec. Firul de
urzeala este de o culoare, de obicei
indigo, iar firul de batatura — alb. Se
utilizeaza pentru confectionarea
bluzelor, camasilor si imbracamintei

pentru copii.

Sifonul — material subtire si
transparent din matase naturald sau
fibre sintetice, care se supune draparii.
Se utilizeazd pentru confectionarea
bluzelor, fustelor, pareo, pelerinelor.

Cotonul/poliester+coton -
material usor la prelucrare, este propus
intr-o gama largd de culori cu desen
uni/multicolor.  Se  utilizeazd la

confectionarea imbracamintei de vara.
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Panglici brodate sau tricotate —
material unicolor perforat in combinare
cu broderia, traditional este confectionat
din bumbac. Se utilizeaza Ia
confectionarea imbracamintei pentru
copii, fuste, rochii pentru femei etc.

Jorjet — material transparent,
asemanator cu sifonul, dar realizat din
fibre de crep pentru conferirea efectului
de densitate mai mare. Se utilizeaza la
confectionarea  rochiilor,  bluzelor,
pelerinelor.

Inul - material care se sifoneaza
usor. Inul are densitate diversda, gama
largda de culori si este utilizat la
confectionarea costumelor de vara,

rochiilor, pantalonilor, fustelor etc.

Muselina — material moale,
placut la aspect si la pipait, cu
permeabilitate sporitd a aerului. Se
utilizeaza la confectionarea

vestimentatiei usoare.

Organza — material transparent,
adesea confectionat din matase sau
poliester, putin mai aspru ca sifonul. Se
utilizeaza la confectionarea bluzelor si

pelerinelor.
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Poliester, poliester-crepdesin,
viscoza— materiale artificiale/sintetice
cu densitate diferitd, usor desirabile.
Aspectul exterior este asemanator cu cel
al materialelor naturale, dar au
proprietati mai bune la rezistenta, nu se
sifoneaza si se poartd mai bine. Se
utilizeaza la confectionarea produselor
vestimentare de vara.

Poplin — material mai aspru si cu
densitate mai mare, decat batistul din
bumbac. Se utilizeaza la confectionarea
produselor vestimentare de vard si a

imbracamintei pentru copii.

Sirsacher/sircaser—
tesaturapresatain  dungi sau caroufi
marunte din fibre naturale, care are
suprafata asemanatoare cu scoarta de
copac si este utilizatd la confectionarea
jachetelor de vara, bluzelor, camasilor
etc.

Matasea — exista o varietate mare
de tipuri de matase, care au o raspandire
vastd la confectionarea produselor de
imbracaminte de vard pentru femei,
barbati si copii. Deasemenea, se

utilizeaza 1n calitate de captuseala.

Tafta — tesatura aspra cu
suprafata lucioasa, confectionata din
matase sau poliester. Se utilizeazd la
confectionarea produselor de

imbracaminte de ocazie, pelerinelor etc.
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1. Care sunt cerintele estetice impuse materialelor textile?
2.De care dintre cerintele functionale (permeabilitatea la apa,

permeabilitatea la aer, permeabilitatea la praf, rezistenta termica asigura

protectia fatd de mediul inconjurdtor) vei tine cont la selectarea
materialului pentru:
a) fusta-pantaloni;
b) tunica;
c) sarafan;
d) rochie?
3. Pentru ce componenta fibroasa vei opta in alegerea unei tesaturi cand
sifonabilitatea va fi minima?
4. Ce procedeu se utilizeazd in producerea tesaturilor pentru marirea

gradului de rezistentd la uzura si a perioadei de utilizare?
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CROIREA SI PREGATIREA RODUSELOR
VESTIMENTARE PENTRU PROBA

£ Croirea produselor vestimentare.

© |
e Proprietati, A8

Studiind aceasta tema vei fi capabil:

esd determini fata si directia firului de urzeald a e Materiale usoare;
materialelor textile; e Bumbac;

e sd apreciezi calitatea materialelor textile; e In;

e sd efectuezi lucrari de pregatire ale materialelor cétre o Maitase;
croirea produselor vestimentare; e Lani;

esd realizezi incadrari ale sabloanelor respectand e Materiale in amestec.

cerintele tehnice;
e sd croiesti reperele produsului vestimentar
e 53 pregatesti produsul catre proba.

Etapa de croire este parte importantd a Intregului proces de
confectionare a produselor vestimentare, deoarece aici materialul textil se

transformd in repere croite, iar exactitatea croiului influenteaza direct

calitatea viitorului produs.

La orice etapa de realizare a modelului nou de produs vestimentar pot fi comise greseli care
cauzeaza aparitia defectelor, acestea putand fi corectate sau remediate. Greselile comise la croirea
reperelor (incalcarea simetriei, nerespectarea dimensiunilor etc.) sunt ireparabile si necesita
recroirea acestora, majorand substantial consumul de material.

Pentru etapa de croire sunt specifice un sir de lucrari, care includ: calculul consumului de
materiale, determinarea fetei materialului, aprecierea calitatii materialului textil, prelucrarea lui
umidotermica, amplasarea pe masa de croit, incadrarea sabloanelor si nemijlocit decuparea
contururilor reperelor.

Cantitatea de material, necesara pentru croirea produsului trebuie calculatd in functie de
complexitatea si silueta modelului, 1afimea materialului, proprietatile de contractie a materialului la
prelucrarea umidotermica sau spalare, prezenta desenului pe material (raport, directia de orientare,

simetria etc.), marimea clientului. De obicei, pentru produsele tip rochie de siluetd semiajustata,
16



care repetd forma corpului este necesar de a avea la dispozitie un cupon de material cu latimea de
140 cm si lungimea calculatd ca suma lungimilor produsului si a manecii, pentru modelele de rochii
evazate spre terminatie consumul de material va creste cu incad o lungime a produsului vestimentar.
Fustele drepte, de obicei se incadreaza intr-un cupon de lungimea fustei, cu conditia lagimii de 140
cm. Produsele tip pantaloni mulati se incadreaza intr-un cupon cu latimea de 140 cm si lungimea
dictatd de lungimea produsului, iar pentru modelele voluminoase consumul de material se
majoreazd cu 30-40%. Dupa ce te-ai asigurat ca ai material suficient pentru
realizarea/confectionarea produsului vestimentar poti purcede la pregdtirea materialului pentru
croirea reperelor.

Existd reguli generale de determinare a fetei materialului textil. Astfel, materialele textile se
pastreaza in rulouri, In care materialul este pliat in jumatate cu fata in interior.

In alte cazuri, determinarea fetei materialului se face prin analiza aspectului exterior al celor
doua suprafete (fatd si vers), plecand de la anumite criterii de identificare, conform carora fata
materialului are aspect mai frumos, care se datoreaza cromaticii, legaturii si tipului de finisare la
care a fost supusd aceasta. Pentru aceasta materialul se pliaza astfel, incat sa se vada ambele
suprafete, care trebuie comparate $i examinate. Se fac aprecieri asupra legaturii, culorii, finisajului
st aspectului general al materialului.

O alta modalitate de determinare a fetei materialului textil se bazeazd pe examinarea directiei
de perforare de pe liziera materialului. In toate cazurile perforatiile sunt indreptate spre partea din

fata a materialului.

linie de indoire

oblic S
sub < 45° fir de urzeala

o fir de batatura
liziera

Figura 5.7. Stabilirea firelor de urzeala si batatura pe tesatura pregétita pentru croire
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Figura 5.8. Determinarea fetei tesaturii conform perforarilor pe liziera

Pentru materialele in amestec, cele scamosate sau plusate, cu desen tesut sau imprimat
modalitatea de determinare a fetei materialului se particularizeaza prin urmatoarele aspecte:

e la tesaturile mixte cum sunt: bumbacul cu in, bumbacul cu celofibra, 1ana cu celofibra etc.

fata tesaturii este totdeauna pe acea parte, pe care predomina fibra mai scumpa;

e latesaturile scamosate, partea scimosata constituie fata tesaturii;

e la tesaturile realizate in mai multe culori sau cu desene de culoare, fata tesaturii este partea

pe care desenul iese mai bine in evidentd;

e latesaturile plusate, fata este pe partea plusata;

e latesaturile imprimate fata este pe partea imprimata.

Pentru a aprecia calitatea unui material textil este necesar sa se determine urmatorii indicatori
de calitate: uniformitatea aspectului exterior al fetei materialului, calitatea realizarii legaturii,
uniformitatea latimii, sarcina la rupere etc. Examinarea aspectului exterior al materialelor in vederea
determindrii calitdtii acestora se realizeaza la lumina difuza a zilei sau la lumina artificiala de zi,
privind tesatura sub un unghi de 40...45°, fard a folosi instrumente de marit. Astfel, se urmareste ca
pe fata materialului sd nu apara fibre intruse, fire scurte Ingrosate, defecte cauzate de absenta unuia
sau mai multor fire de urzeald sau de batiturd, defecte de vopsire. In urma acestei verificiri se
stabilesc defectele vizibile, precum: neregularitatea vopsirii i scamosarii, dungi in urzeald sau
batatura, gauri sau rupturi, pete, rosaturi, fir dublu, fire lipsa, fire indesate, rarefieri etc. Toate
defectele depistate se marcheaza cu sapun sau cretda de croitorie pe partea inferioard/versul
materialului pentru a tine cont de ele la croire.

In continuare materialele urmeaza a fi supuse tratamentului umidotermic primar, numit
decatare (aburire), in rezultatul caruia materialul se ,,aseaza”. Aceastd prelucrare permite prevenirea
contractiei materialelor textile in produsul finit.

Decatarii sunt supuse toate materialele, cu exceptia celor velurate (catifea, catifea reiata) si a
materialelor ce nu se contracti, precum nailonul si capronul. Inainte de decatare, pe o zoni mica a
materialului se verificd daca In urma acestor tratamente nu raman urme (pete) de apd sau luciu in
urma calcarii. La decatare materialul umezit se usuca cu fierul de célcat fierbinte fara a-lI supune
extinderii sau tensiondrii. Dacd in rezultatul decatarii marginile materialului s-au comprimat
substantial, acestea urmeaza a fi tdiate pentru a nu Impiedica croirea reperelor.

Pentru a incadra sabloanele pe material, acesta se aranjeazd pe masa de croit astfel, incat sa
prezinte suprafata neteda, fara tensionari si biezari. Materialul textil poate fi aranjat pe masa de croit

in trei variante de baza: ,,cu fata In jos”, ,,fatd la fatd” si pliat in jumatate.
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Figura 5.9.Modalitati de aranjare a materialului pe suprafata mesei de croit

Metoda de aranjare a materialului ,,cu fata in jos” este utild la croirea materialelor cu
imprimeu directionat, a celor cu puf sau flaus, precum si a modelelor asimetrice. In acest caz
materialul este amplasat desfasurat pe toatd lungimea si latimea pe masa de croit intr-un singur strat.
Pe versul materialului cu creta de croitorie se vor trasa contururile reperelor si adaosurile
tehnologice de garantie si cele necesare pentru prelucrare in functie de metoda de prelucrare.

La aranjarea materialului ,,fata la fata”, acesta este amplasat pe masa de croit pe toata latimea
si pliat in jumadtate in directia firului de bataturd. Marginile in acest caz vor fi uniformizate in
lungime. Aceastd metoda este utila pentru croirea dupa acelasi sablon a reperelor perechi simetrice,
care vor fi decupate simultan din ambele straturi suprapuse de material, astfel se asigurd simetria
reperelor pentru partea dreaptd si cea stdngd a corpului clientului. Aceastd metodd nu poate fi
folositd pentru croirea materialelor cu imprimeu directionat, a celor cu puf sau flaus.

Metoda de aranjare a materialului prin pliere este folosita atunci, cand se lucreaza cu materiale
cu latime mare, cu imprimeu directionat sau cind urmeaza sa fie croite repere simetrice. In acest caz
materialul se pliaza fata la fatd in directia firului de urzeala. Contururile reperelor se traseaza pe
stratul superior al materialului.

La confectionarea imbracamintei la comanda individuala aceste metode de aranjare a
materialelor pot fi imbinate, reiesind din particularitatile modelului.

Pentru realizarea incadrarii sabloanelor se impune respectarea unui sir de cerinte tehnice care
asigurd evitarea defectelor In produsele vestimentare:

e directia nominald de pe sablon trebuie sd coincida cu directia firului de urzeala al tesaturii;

e pe materialele cu puf sau flaus reperele se incadreaza, respectdnd directia pufului sau
flausului;

e mai intai se Incadreaza reperele mari, orientandu-le cu taieturile drepte de-a lungul marginilor
materialului;

e reperele mici se incadreaza, repartizandu-le intre cele mari, tindnd cont de simetria reperelor.

La realizarea incadrarii cu ajutorul sabloanelor fard adaosuri tehnologice, acestea se
amplaseaza cu spatii, valoarea carora va permite atribuirea adaosului tehnologic de garantie si
pentru prelucrarea reperelor. Adaosul pentru prelucrarea reperelor se stabileste in functie de metoda

de prelucrare.
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Valorile recomandate pentru adaosurile tehnologice pe linii de contur sunt prezentate in tema
19, modulul 4. In cazul incadririi sabloanelor verificate sau daci corpul clientului nu prezinti
abateri esentiale de la corpul tip se pot utiliza urmatoarele valori ale adaosurilor tehnologice: pe
liniile umerale, laterale, a taliei, de ,,relief”, anterioara si posterioara a manecii — 1,5...2,0 cm; pentru
rascroiala gatului, conturul gulerului, rascroiala manecii, capul de maneca — 0,7...1,0 cm; pentru
terminatia inferioard — 2...5 cm 1n functie de evazare.

Trecerea contururilor sabloanelor pe material se realizeaza cu creta de croitorie sau sdpun bine
ascutite.

Inainte de a incepe decuparea reperelor din material se mai verifica inca o data corectitudinea
incadrarii si prezenta tuturor reperelor. Cele mai frecvente greseli comise la incadrarea reperelor pe
material sunt: nerespectarea directiei nominale (a firului de urzeald), croirea intr-o directie a
reperelor simetrice, omiterea unor repere etc. Atentie deosebitd se acordad lucrului cu materialele
flausate si celor cu desen geometric, deoarece pe acestea sabloanele trebuie amplasate t{inand cont
de directia desenului sau flausului.

Dupi croirea reperelor se verificd din nou prezenta acestora. In cazul croirii materialului
aranjat ,,fata la fata” sau prin pliere de-a lungul liniei de urzeala toate liniile de contur se transpun
de pe un reper pe altul cu ajutorul cusaturii manuale cu punct de copiere pentru asigurarea simetriei
reperelor perechi in produs.

Pentru realizarea primei probe, mai intai prin cusatura manuala cu punct drept (de insailare) pe
repere se transferd toate liniile constructive: liniile de simetrie, linia bustului, linia taliei si a
soldurilor. Reperele pregatite pentru Insdilare trebuie sa fie calcate cu grija. Dupa aceea, reperele se
imbind prin punct de insdilare dupa liniile marcate a contururilor acestora. Pentru a fi insdilate
reperele trebuie aranjate pe masa, pentru a evita biezarile si deplasarile.

Pregitirea corpului de produs pentru proba incepe cu insailarea penselor. Inainte de insiilare,
laturile pensei se aliniazd conform liniilor marcate si se fixeazd cu ace de sigurantd. Tighelul de
insdilare porneste de la varful pensei si continud spre partea adanca a acesteia. La urmatoarea etapa
se insaild fata cu spatele pe liniile umerale, care preventiv se fixeaza cu ace de siguranta. Insailarea
se realizeaza din partea reperului spate pentru a asigura pozitionarea acestui reper. Insiilarea
semifabricatului pe liniile laterale se realizeaza din partea reperului fatd. Manecile mai intai se
insaild pe liniile anterioara si posterioara apoi se monteaza in rascroiala manecii. Pentru a distribui
uniform adaosul de pozitionare a capului de méineca, montarea se realizeazd din partea reperului
manecii, {inand cont de crestaturi. Gulerul inferior se aplicd in rdscroiald, astfel incat mijlocul
acestuia sa coincida cu linia de simetrie a spatelui, iar colturile — cu linia de simetrie a elementului
fata.

Pregatirea fustei pentru proba, la fel ca si a corpului de produs incepe de la insailarea penselor,
care se realizeaza in aceleasi conditii. La Insdilarea reperelor pe liniile laterale, acestea se aranjeaza
pe masa cu marginile ce urmeaza a fi imbinate spre executor. Aceste margini pot fi fixate preventiv
cu ace de sigurantd pentru a evita pozitionarea unuia dintre repere. In cazul in care sistemul de
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inchidere este prevazut in linia laterald, in partea de sus a liniei laterale stangi se lasd un segment
necusut de 12...15 cm, pentru a asigura imbracarea produsului pe corp.

Pentru unirea corpului de produs si a fustei pe linia taliei, elementele de produs se fixeaza pe
liniile de simetrie si pe cele laterale, dupa care poate fi realizata nsailarea pe linia marcata.

Pentru pantaloni operatiile de pregatire pentru proba sunt similare. Mai intdi se vor Insdila
pensele, dupa care liniile pasului, cele laterale si in final linia de simetrie, ldsand un sector
neprelucrat in partea din fata a produsului pentru a asigura imbracarea si dezbracarea acestuia.

Prima proba se realizeaza pentru a corecta unele inexactititi in produs, reiesind din
considerentele ca nici o metoda de proiectare nu poate asigura corespondenta totald dintre
dimensiunile si forma produsului cu cele ale corpului unei persoane.

In cazul, in care masuratorile au fost preluate corect de pe corpul clientului si acesta nu
prezinta abateri substantiale de la parametrii corpului tip precizia de realizare a tiparului este
suficient de mare, iar prima proba permite precizarea formei si a unor particularitati de model.
Adaptarea dimensiunilor si a formei produsului se realizeaza pe partea dreapta a corpului.

In timpul primei probe se acorda atentie urmatoarelor aspecte de pozitionare a produsului pe
corp:

1. Liniile de simetrie ale elementelor fata si spate vor trece exact pe mijlocul corpului.

2. Latalie se leaga un elastic ingust pentru a stabili cu exactitate nivelul liniei taliei.

3. Se analizeaza forma produsului la nivelul suprafetei de sprijin. Pensele de baza trebuie sa fie
orientate spre centrele de proeminenta.

4. Privind clientul dintr-o parte, se verifica pozitia liniei umerale, care trebuie sd imparta
suprafata umarului n jumatate.

5. Cusatura laterald trebuie sa fie orientata strict vertical.

6. Dacd volumul produsului la talie este prea mare, se vor adanci pensele sau pliurile si se vor
fixa cu ace de siguranta.

7. Pentru a evita deformatiile in produs, ajustarea acestuia la linia taliei se va realiza simetric
pe partile dreapta si stanga ale produsului.

8. Se precizeaza dimensiunile si forma decolteului sau gulerului. Aceste elemente trebuie sa se
pozitioneze uniform in jurul gatului.

9. Se precizeaza pozitia, dimensiunile si forma reperelor mici si decorative.

10. Se analizeaza aspectul exterior al manecii. In caz de necesitate se va modifica pozitia
crestaturii superioare in conformitate cu particularitatile de tinutd ale corpului individual.

11. La produsele de croiala chimono, cusatura superioara si inferioara ale manecii trebuie sa fie
dreapta, verticala.

12. Se precizeaza pozitia butonierelor.

13. Se precizeaza lungimea produsului.
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Figura 5.10. Distributia adaosului de pozitionare a capului de maneca in rascroiala la prima
proba
In cazul in care dupa prima proba trebuie introduse modificari in produs, acesta este descusut.
Elementele fatd si spate se aranjeaza pe masa, pliindu-le dupa liniile de simetrie cu fata materialului
in interior si se introduc modificarile necesare. Dupa introducerea tuturor modificarilor se trece la
etapa de confectionare a produsului. Pentru modelele complexe sau in procesul de confectionare a
imbracamintei cu grad mare de ajustare si a celei pentru corpuri cu abateri mari de la corpurile tip

este necesar de a efectua mai multe probe, pe parcursul carora se perfectioneaza forma produsului.
N 1. Enumera cerintele impuse la croirea reperelor din materiale textile.

A 2. Examineaza trei produse vestimentare pe fatd si pe vers. Prin ce se

deosebeste fata materialului de versul acestuia?

3. Ce operatii include etapa de pregatire a materialelor pentru croire?
4. Ce metoda de aranjare a materialului pe masa de croit vei utiliza
pentru a croi o rochie clasica din material flausat?
5. Alaturat este prezentata incadrarea = =
reperelor pe material, care din T |
variantele propuse este corectd?

De ce? —

x ‘a)_r. d b)

6. Ai de pregatit o rochie pentru prima probad pentru o clienta, corpul
careia prezintd asimetrie. Ce valori ale adaosurilor tehnologice vei
utiliza la croire? Enumera-le pentru toate liniile de contur si

argumenteaza-ti alegerea.

A

!5 GLOSAR DE TERMENI!
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Termenul Definitia

Croire proces de decupare din materialul textil a contururilor reperelor din care
este compus un produs vestimentar.

Fata . . . . - . . .

o ) suprafata materialului textil orientata spre exterior din considerente de

materialului aspect exterior mai placut.

Decatare . . . o . . . .
operatie umidotermica care preceda croirea materialului textil.

Incadrarea repartizarea sabloanelor necesare pentru croirea unui produs pe suprafata

sabloanelor materialului pregatit pentru croire.

Probi Proces de verificare si asigurare a corespondentei dintre dimensiunile si

forma produsului si a corpului.
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MODULUL.:

CONFECTIONAREA
IMBRACAMINTEI USOARE
CU SPRIJIN iN TALIE

CONTINUTUL MODULULUI:

4.

Metode de prelucrare a elementelor produselor cu sprijin in talie. Prelucrarea penselor.
Prelucrarea clinilor ,,gode”. Prelucrarea despicaturilor si sliturilor.

Metode de prelucrare a elementelor produselor cu sprijin in talie. Prelucrarea
buzunarelor (aplicate, cu clin lateral).

Metode de prelucrare a elementelor produselor cu sprijin in talie. Prelucrarea sistemelor
de inchidere.

Metode de prelucrare a elementelor produselor cu sprijin in talie. Prelucrarea
corseletelor si asamblarea lor cu reperul de baza. Prelucrarea terminatiilor superioare si
inferioare.

Proiectarea tiparului de baza si constructiei de model a fustei drepte pentru femei.

Croirea fustei drepte si efectuarea probelor. Defecte de pozitionare si remedierea lor.

. Confectionarea fustei drepte pentru femei.
. Proiectarea tiparului de baza si constructiei de model apantalonilor pentru femei.
. Proiectarea tiparului de baza si constructiei de model apantalonilor pentru barbati.

. Croirea pantalonilor si efectuarea probelor. Defecte de pozitionare si remedierea

lor.

. Confectionarea pantalonilor pentru femei/barbati.
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Tema4

METODE DE PRELUCRARE A ELEMENTELOR PRODUSELOR CU SPRIJIN IN
TALIE:PRELUCRAREA PENSELOR. PRELUCRAREA CLINILOR ,,GODE”.
PRELUCRAREA DESPICATURILOR SI SLITURILOR

Prelucrarea elementelor produselor vestimentare cu sprijin in talie utilizand diverse

metode.
-
@ e Prelucrarea 1
Studiind aceasta tema vei fi capabil: penselor; 4L
e 53 selectezi instrumentele si utilajele necesare pentru e Prelucrarea clinilor
confectionarea elementelor produselor vestimentare cu »gode”;
sprijin in talie; e Prelucrarea
e sa selectezi materialele si furnitura necesare pentru despiciturrilor;
confectionarea elementelor de produse cu sprijin in talie; e Prelucrarea sliturilor.

e 54 selectezi parametrii tehnologici ai cusaturilor mecanice si
ale tratamentelor umidotermice pentru confectionarea
elementelor de produse 1in corespundere cu tipul
materialelor;

e sa croiesti reperele necesare pentru prelucrarea
elementelor produselor de imbracaminte cu sprijin in talie;

e sa realizezi cusaturi manuale, mecanice si tratamente
umidotermice conform instructiunilor si CT pentru
prelucrarea elementelor de produs;

e sa remediezi defectele depistate in urma verificarii
calitatiielementelor produselor cu sprijin in talie realizate.

Metodele de prelucrare a elementelor produselor de Tmbracaminte
sunt diverse si depind de tipul si destinatia produsului, de model si

materialele din care este confectionat acesta, utilajul disponibil, furnitura

si accesorii.
Prelucrarea penselor, clinilor ,,gode”, a despicaturilor si sliturilor pentru produsele de
imbracaminte usoare cu sprijin in talie din materiale subtiri, se utilizeaza anumite metode.

| -

QREO

ORDINEA DESFASURARII LUCRARIT.
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1. Raspunde la intrebadrile de evaluare in scopul consolidarii cunostintelor teoretice privind

cusaturile mecanice si tratamenteleumidotermice.

a. Cerequlise respectd in timpul lucrului cu fierul de cdlcat?

b. Ceintelegi prin notiunile de ,,cdlcarea prin contractie” si ,,cdlcarea prin intindere”?

c. Prin ce se deosebesc materialele termocolante dinflizeling?

d. Cum vejselecta acele manuale, acele pentru realizarea lucrédrilor mecanice si ata in
dependentd de materialul, din care vei realiza elementele de produs?

e. In ce scop estenecesar de a respecta regulile de securitatein atelier?

Pregateste materialele pentru croirea reperelor produselor si instrumentele necesare.

Croieste reperele elementelor de produse cu sprijin in talie.

Prelucreazaelementele de produse cu sprijin in talie conform instructiunilor.

A

Perfecteaza raportul privind realizarea lucrarii practice.

INSTRUCTIUNI PRIVIND PRELUCRAREA ELEMENTELOR PRODUSELOR CU SPRIJIN IN TALIE
1. INSTRUCTIUNI CU CARACTER GENERAL:

v’ larealizarea lucrdrilor manuale, mecanice si a tratamentelor umidotermicese respecticerintele
tehnice si regulile de securitate expuse in temele 1, 3 si 6 ale modulului ,Realizarea cusaturilor si a
tratamentelor umidotermice”;

v la realizarea lucrdrilor mecanice si a tratamentelor umidotermicese respecta algoritmul przentat in
tema 7 al acestui modul;

v" pentru prelucrarea elementelor de produs sunt necesare: 1 — tesaturddin material de baza cu
lungimea de 40 cm si latimea de 30 cm pentru fiecare element; 2 — tesaturadin material
termoadeziv pentru dublarea elementelor in dependenta de metoda de prelucrare.

2. INSTRUCTIUNI PRIVIND CROIREA ELEMENTELOR DE PRODUS:

Se verifica calitatea materialului;

Materialele care urmeaza a fi croite se decateaza;

Se stabileste versul si directia nominala a materialului;

n cazul utilizarii materialului unicolor, pe fiecare reper se marcheaz versul;

AN NN

Materialul se plaseaza intr-un strat cu fata n jos sau pliat de-a lungul directiei nominale a firului
de urzeald,suprafata trebuie sa fie neteda, fara cute si sifonari;
v" Sabloanele se amplaseaza pe material tindnd cont de directia nominald, desen si defectele
depistate;
v" Sabloanele se contureaza cu creta de croitorie conform sabloanelor, ih zonele necesare se
marcheaza semnele de control;
v" Reperele se croiesc, semnele de control se creasteazd;
v' Se verificd prezenta reperelor croite conform specificarii.
Tn continuare se recurge la prelucrarea elementelor de produs conform metodelor de prelucrare cu

respectarea instructiunilor pentru prelucrarea tehnologica.
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3. INSTRUCTIUNI PRIVIND PRELUCRAREA ELEMENTELOR PRODUSELOR DE iMBRACAMINTE CU SPRUJIN IN TALIE:
Prelucrarea penselor netdiate de talie:

v" se marcheazd locul pensei cu 3 linii: 1 - linia de mijloc a pensei, 2 - linia laterald a pensei si 3 - linia

capdtului pensei (figura 5.11, a);

v" reperul se pliaza pe linia de mijloc a pensei, se fixeazd cu ace de sigurantd si se insiild de la capatul
pensei spre marginea superioara a reperului la distanta de 0,1 cm de la linia laterald a pensei; acele
de siguranta se inlatura si se tigheleste pensa strict pe linia laterala de la marginea superioara spre

capatul pensei (figura 5.11, b);

v" se inlaturd saiaua, se stabileste regimul de prelucrare umidotermicd pentru materialul dat si se calca
pensa spre marginea laterala a reperului; se realizeaza calcarea prin contractie la capatul pensei

utilizand calapodul special, apoi se realizeaza TUT final al elementului(figura 5.11, c).

b3

Figura 5.11. Prelucrarea penselor de talie

(X

b)

c)

Prelucrarea clinilor ,,gode” si asamblarea lor cu reperul de bazd:

Clinii ,gode”(figura 5.12, a) sunt elemente
decorative si confera produselor de
imbracaminte evazare spre terminatie. Se
proiecteaza cu ajutorul unui arc de cerg,
lungimea si raza caruia este impusa de model
(figura 5.12, b).

Consecutivitatea tehnologicd de prelucrare este urmatoarea:

v’ Reperele de bazd se asambleazd si se
surfileaza marginile separat conform CT
pana la semnele de control, ce indica
punctul ,gode” (figura 5.13, a);

v Se marcheaza pe versul clinului liniile de
asamblare cu reperul de baza la distanta
prevazuta de model;
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v Se amplaseaza o margine laterald a clinului
pe reperul de bazd fata la fata conform
semnelor de control si se fixeaza cu ace de
siguranta, apoi prin cusatura manuald de
insdilare cu punct drept conform CT (figura
5.13, b);

v Se inlaturd acele de sigurantd si clinul se
fixeaza din partea reperului de baza strict pe
linia de contur conform CT incepand de la
terminatie pana la punctul superior;

v Analogic se fixeaza a doua margine laterald
a clinului (figura 5.13, ¢, d);

v’ Se inlaturd saielile si se surfileazd marginile
asamblate ale clinului concomitent cu
marginile reperelor de baza conform CT;

v’ Se realizeazd TUT al elementului in zona
prelucrata descalcand marginile reperelor
de bazd si calcand marginile laterale ale
clinului spre reperele de baza (figura 5.13,
e);

v Se realizeazd cusatura decorativa, daca este
prevazut de model, la distanta de 0,1...0,2
cm de la linia de asamblare pe fata reperului

d e

Figura 5.13. Prelucrarea clinilor ,gode” si asamblarea
lor cu reperul de baza

de baza in zona de asamblare a clinului cu
reperul de baza.

Prelucrarea despicaturilor la fuste, pantaloni:

Despicaturile au destinatia de a asigura libertate in miscare. Pentru prelucrarea tehnologica a
despicaturilor se recomanda de a mari adaosul pana la 2,0...2,5 cm. Despicaturile se prelucreaza dupa
asamblarea reperelor pe liniile laterale/de simetrie. Reperele se asambleazd pana la semnele de control
care indica inceputul taieturilor, apoi marginile se surfileaza pe toata lungimea.

Consecutivitatea tehnologicd de prelucrare este urmdtoarea:

v' Marginile surfilate ale despicaturilor se
dubleaza cu paienjenis cu clei, care se aplica
la distanta de 0,1..0,2 cm de la linia
laterala/de simetrie/de ,relief” (figura 5.14,
a);

v' Marginile despicaturilor se pliazd spre vers
strict pe linia laterald/de simetrie si se calca;

v’ Colturile inferioare ale despicaturilor pot fi

\AZAAARA S & &
Disasd sl d

prelucrate prin doua variante. Prima varianta
se utilizeaza n cazul cand adaosul pentru

prelucrarea tehnologica a despicaturilor este

A

mai mic decat adaosul pentru prelucrarea

\AVAAARAS S & &

tehnologic3 a terminatiei produsului. in acest

caz mai intdi se pliaza spre vers si se
prelucreaza terminatia produsului, apoi
marginile taieturii se pliaza spre versul
reperelor suprapunand marginea prelucrata a
terminatiei (figura 5.14, b). A doua varianta
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se utilizeaza prin innadirea colturilor in felul
urmdtor: mai intdi se pliazda spre vers
marginea terminatiei produsului, apoi
marginea despicaturii si elementul se calci. in
locul de intersectie a

n

e f
Figura 5.14. Prelucrarea despicaturilor

adaosurilor pentru prelucrare se realizeaza o crestatura de 0,2 cm spre coltul despicaturii (figura
5.14, c). Marginile elementului se intorc in pozitia initiala, reperele drept si stang ale elementului se
pliaza cu fata in interior pe bisectoarea coltului suprapunand crestaturile realizate, se traseaza
cusatura mecanica de la crestaturi pana la capatul coltului despicaturii, apoi se inlatura surplisul
adaosului pentru prelucrare (se micsoreaza astfel, ca in zona crestaturilor sa constituie 0,7 cm, iar la
capatul coltului sa constituie 0,3...0,4 cm), (figura 5.14, d). Cusatura asamblata se descalca, apoi
coltul despicaturii se intoarce pe fata si se calca (figura 5.14, e).

v Indiferent de metoda de prelucrare a colturilor inferioare ale despicaturilor, adaosurile elementului
se fixeaza prin cusatura manuald permanenta cu punct ascuns sau prin cusatura mecanica, care se
aplica paralel marginii pliate a taieturii la distanta prevazuta de model (figura 5.14, f).

Prelucrarea sliturilor la fuste:

Slitul fustei se afld, de obicei, pe linia de simetrie a spatelui, dar poate fi pozitionata conform
modelului si pe liniile de ,relief” sau laterale ale fustei. Pentru mentinerea formei slitului in timpul utilizarii
produsului este necesar de a intdri elementul cu o fasie de material sau paienjenis cu clei. Consecutivitatea
tehnologicdde prelucrare a slitului este urmdtoarea:

v Reperul posterior drept al fustei se dubleazd cu o fasie de
material cu clei cu lungimea egala cu lungimea slitului in
produsul finit si Iatimea de 1,0...1,2 cm, care se pozitioneaza la

I .

%

distanta de 0,7...1,0 cm de la marginea laterala a slitului;

v' Marginea lateral3 a slitului se surfileaz3, apoi se preformeaza
la 0,7...1,0 cm spre versul reperului de baza si se fixeaza prin

PP ——

cusatura mecanica; .

v Reperul posterior stang al fustei se dubleazd cu o fasie de
material cu clei cu lungimea si latimea egala cu lungimea si
latimea slitului Tn produsul finit, care se amplaseaza pe slitul

reperului de baza sprapunand marginile;

v' Reperele posterioare ale fustei se surfileazd pe liniile de
simetrie si superioare ale sliturilor (reperul stang — si pe linia
laterald a slitului), apoi se pozitioneaza fata la fata conform
semnelor de control egaldand marginile, se fixeaza cu ace de
sigurantad, se Tnsaild de la marginea superioara a fustei pana la
terminatie, apoi acele de sigurantd se inlatura si reperele se

asambleaza strict pe linia de contur de la semnele de control

& NNNNNANRARRY
¢ h‘ﬂ

ce indica terminatia sistemului de inchidere pana la semnele
de control ce indica linia superioara a slitului, apoi paralel cu
marginile superioare ale slitului panad la liniile laterale ale

acestuia;
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v' Marginea reperului stdng se cresteazd in zona superioara a
slitului neajungdnd pénd la cusatura cu 0,2...0,3 cm si se
realizeaza TUT a marginilor surfilate pe muchie, apoi reperele
se aranjeaza pe masa de calcat cu fata in jos si marginile se
descalca concomitent indreptand slitul prelucrat spre versul
reperului drept al elementului;

v" Marginile laterale ale slitului se fixeaza cu ace de siguranta sau
prin cusatura manuala de insailare, apoi elementul se intoarce
pe fata si se marcheaza cu creta de croitorie linia de fixare a
slitului in zona superioara, care porneste de la capatul cusaturii
de asamblare a reperelor pe linia de simetrie si trece paralel cu
marginile superioare ale slitului si are lungimea egalda cu
latimea slitului finisat;

v" Se realizeaza cusatura mecanica de fixare a slitului in zona
superioara, sdiaua se nlatura si se realizeaza TUT al elementului.

5. PERFECTEAZA RAPORTUL PRIVIND REALIZAREA LUCRARII PRACTICE
Raportul privind realizarea lucrarii practice se prezinta pe hartie formatul A4. Pe coala de hartie se
schiteaza elementul de produs, se anexeaza o mostra a materialului selectat cu dimensiunea de 4x5 cm, se
prezinta fazele tehnologice de prelucrare a elementelor. Elementele de produs confectionate se prezinta

cadrului didactic (maistrului de instruire) impreuna cu raportul perfectat.

...' INTREBARI DE AUTOEVALUARE:
\J
- 1. Ce cusaturi mecanice se utilizeaza la prelucrarea reperelor?

2. Cum se clasifica pensele in dependenta de locul lor de amplasare?

Ce operatii ale TUT se utilizeaza la calcarea penselor?

” o
|

Care sunt functiile clinilor ,,gode” in produsele de imbracaminte?
Cum se fixeazaadaosuriledespicaturilorindiferent de metoda de prelucrarea colturilor inferioare?

De ce este necesar de a intari slitul cu material termoadeziv?

N o MW

Care sunt asemanarile si deosebirile dintre despicatura si slit?
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METODE DE PRELUCRARE A ELEMENTELOR PRODUSELOR CU SPRIJIN iN
TALIE:PRELUCRAREA BUZUNARELOR

Saprelucreze elemente ale produselor vestimentare cu sprijin in talie utilizand
diverse metode.

w
Q' [
) e Prelucrarea
Studiind aceasta tema vei fi capabil: buzunarelor
e sa selectezi instrumentele si utilajele necesare pentru ¢ Elemente de produs

confectionarea elementelor produselor vestimentare cu
sprijin Tn talie;

e sa selectezi materialele si furnitura necesare pentru
confectionarea elementelor de produse cu sprijin in talie;

e sa selectezi parametrii tehnologici ai cusaturilor mecanice si
ale tratamentelor umidotermice pentru confectionarea
elementelor de produse 1in corespundere cu tipul
materialelor;

e sd croiesti reperele necesare pentru prelucrarea
elementelor produselor de imbracaminte cu sprijin in talie;

e s3d realizezi cusaturi manuale, mecanice si tratamente
umidotermice conform instructiunilor si CT pentru
prelucrarea elementelor de produs;

e sa remediezi defectele depistate in urma verificarii

calitatiielementelor produselor cu sprijin in talie realizate.

Metodele de prelucrare a elementelor produselor de imbracaminte
sunt diverse si depind de tipul si destinatia produsului, de model si

materialele din care este confectionat acesta, utilajul disponibil, furnitura

si accesorii.
La prelucrarea buzunarelor in produsele de imbracaminte usoare cu sprijin in talie din

materiale subtiri se utilizeaza anumite metode.

ORDINEA DESFASURARII LUCRARII
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6. Raspunde la intrebarile de evaluare in scopul consolidarii cunostintelor teoretice privind

cusaturile mecanice si a tratamenteleumidotermice.

a.

b.

C.

d.

e.

Care este materia primd pentru obtinerea fibrelor sintetice?

Ce functie indeplinesc intdriturile la realizarea cusdturilor mecanice?
Ce operatii include tratamentul umidotermic al elementelor de produs?
Care sunt regulile de securitate la utilizarea masinilor de cusut?

Care sunt cerintele tehnice la insdilarea si asamblarea penselor de talie?

7. Pregateste materialele pentru croirea reperelor produselor si instrumentele necesare.

8. Croieste reperele elementelor de produse cu sprijin in talie.

9. Prelucreazaelementele de produse cu sprijin in talie conform instructiunilor.

10. Perfecteaza raportul privind realizarea lucrarii practice.

INSTRUCTIUNI PRIVIND PRELUCRAREA ELEMENTELOR PRODUSELOR CU SPRIJIN IN TALIE

v" Instructiunile cu caracter general si instructiunile privind croirea elementelor de produs sunt

expuse in tema 4 al acestui modul.

Prelucrarea buzunarelor aplicate:

Buzunarele aplicate pot avea diverse forme si complexitate si sunt dictate de tendintele modei si

destinatia sa. Linia de intrare in buzunar poate fi prelucrata cu laist, clapa, bordura, bieu croit sub unghi

de 45°, bordisire, dantele etc.

Deoarece in timpul utilizarii produsului de imbracaminte zona de intrare in buzunar este solicitata des

apare necesitatea de a o intari in mod special la marginea superioara. Pentru a obtine un aspect estetic

in dependenta de forma reperelor produsului in desenul... se propun cateva variante de intarituri a

buzunarului aplicat:

a)

= _......,,:]J

N R

b) c)
Figura... Variante de intarire a buzunarului aplicat

Prelucrarea buzunarelor aplicate constitue 2 etape: prelucrarea initiala si aplicarea lor pe reperul de

baza. Pentru a omite intinderea pe linia de intrare, marginea superioara a buzunarelor din materiale moi

si flexibile se dubleaza.

Specificarea reperelor buzunarelor aplicate:
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Buzunarul aplicat:

1. Linia superioard [ ]
2. Linia terminatiei/inferioard i' & —
3. Liniile laterale '
4. Linia de intrare in buzunar : ,-a
Fasie de material termoadeziv:
1. Linia superioard ‘ !
2. Linia terminatiei/inferioard . : .

3. Capetele

Metode de prelucrare initiala a buzunarelor aplicate:

Prelucrarea initiald a buzunarului aplicat cu marginea superioard deschisa:

v' Se aplicd banda din material termoadeziv cu 7/////////

o tensionare neesentiala conform semnelor
de control neajungand de linia intrarii in
buzunar cu 0,1...0,2 cm. si uniformizand
marginile superioare;

v’ Se surfileazd marginea superioara a

buzunarului;

v’ Se pliazd marginea superioarda a
buzunarului spre vers pe linia de

intrare conform semnelor de control;

v' Se realizeazd cusdtura de fixare a
marginii superioare a buzunarului, daca
este prevazut de model;

v' Se pliazd la distanta de 0,7..1,0 cm mai ntdi marginea
inferioara a buzunarului, apoi marginile laterale, acestea fiind
fixate cu ace de siguranta sau prin cusaturd manualda de
insailare, dupa care elementul se calca usor pe marginile pliate.

Prelucrarea initiald a buzunarului aplicat cu marginea superioard inchisa:

v/ Se aplicd banda din material termoadeziv cu o tensionare

neesentiald conform semnelor de control neajungand de linia

intrarii in buzunar cu cu 0,1...0,2 cm si de marginea superioara W //ﬂ

cu0,7...1,0cm.

v' Se pliazd marginea superioard a buzunarului spre vers la

0,7...1,0 c., apoi se pliaza conform semnelor de control pe linia a
de intrare. Buzunarul pliat se fixeaza cu ace de siguranta sau L ———
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prin cusatura manuala de insdilare;

v Se realizeazd cusdtura mecanicd de fixare a buzunarului la
distanta de 0,1...0,2 cm de la marginea pliatd, daca modelul
prevede;

v' Se pliazd la distanta de 0,7...1,0 cm. mai intdi marginea

inferioara a buzunarului, apoi marginile laterale, acestea fiind

T

fixate cu ace de siguranta sau prin cusatura manuala de
insdilare, dupa care elementul se calca usor pe marginile pliate.

Prelucrarea initiald a buzunarului aplicat cu marginea superioard fixatd prin cusdturd decorativa
pe linia inferioard de pliere:

a

v' Se aplicd banda din material termoadeziv cu o tensionare
neesentiald conform semnelor de controlneajungand de linia
intrarii in buzunar cu 0,1...0,2 cm. uniformizand marginile;

v' Se pliazd marginea superioard a buzunarului spre 1

- —— e e e

vers conform semnelor de control pe linia de

intrare, apoi se mai pliaza spre vers pe linia o
inferioara de pliere, se fixeaza cu ace de
sigurantd sau prin cusatura manuald de insdilare
si se realizeaza cusatura mecanica de fixare la
distanta de 0,3...0,7 cm de la marginea inferioara

pliata. Saiaua/acele de siguranta se inlatura;

v’ Elementul se intoarce cu fata in sus si se

realizeaza TUT;

[

v’ Se pliaza la distanta de 0,7...1,0 cm mai -

intai marginea inferioara a buzunarului,
apoi marginile laterale, acestea fiind
fixate cu ace de sigurantd sau prin
cusatura manuala de insdilare, dupa care
elementul se calca usor pe marginile

pliate.

Prelucrarea initiald a buzunarului aplicat cu marginea superioard prelucratd cu bieu decorativ:

v/ Banda de material termoadeziv se plaseazd pe versul bieului

3
\
D

decorativ neajungand de marginile superioara si inferioara cu

0,5...0,7 cm si se dubleaza;
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v’ Bieul decorativ se plaseaza fatd la versul buzunarului

uniformizand marginile superioare, se fixeaza cu ace de
siguranta, se Tnsaila conform CT, acele de siguranta se inlatura
si buzunarul se asambleaza la distanta de 0,5...0,7 cm;

Se inlatura saiaua, reperele se intorc pe fata si se formeaza
chenar din reperul bieului la 0,1...0,2 cm, care se fixeaza prin
cusaturaa manualad temporara, apoi, daca modelul prevede, se
realizeaza cusatura mecanica la distanta de 0,1...0,3 cm de la
linia intrarii in buzunar.

Marginea inferioara a bieului se pliazd la 0,5...0,7 cm. si se
fixeaza pe buzunar prin cusaturd mecanica la distanta de
0,1...0,3 cm.

Se pliazad la distanta de 0,7..1,0 cm. mai intai marginea
inferioara a buzunarului, apoi marginile laterale, acestea fiind
fixate cu ace de siguranta sau prin cusdatura manuala de
insailare.
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Buzunarelecu clini laterali:

A=

P WN R

=

LN

oA WNR

A W N R

Specificarea reperelor buzunarului cu clin lateral la fuste:

Reperul anterior al produsului:
Linia taliei

Pensa de talie

Linia intrdrii in buzunar

Linia laterald

Linia terminatiei

Linia de simetrie

Bordura cu latimea finisata de 3,0
Linia taliei

Linia intrdrii in buzunar

Linia laterald

Linia interioard

Punga interioata a buzunarului
Linia taliei

Linia laterald

Linia terminatiei

Linia laterald interioard

Punga exterioara a buzunarului:
Linia taliei

Linia intrdrii in buzunar

Linia laterald

Linia terminatiei

Linia interioard

Clinul lateral:
Linia taliei
Linia laterald
Linia interioard

..4,0cm:

Bordura din material termoadeziv:

Linia taliei

Linia intrdrii in buzunar
Linia laterala

Linia interioard

36

o

.




Prelucrareabuzunarului cu clin lateral la fuste:

Se dubleaza bordura din materialul de baza cu bordura din
material termoadeziv, apoi se surfileaza marginea exterioara a
elementului;

Bordura se aplicd cu versul pe fata pungii exterioare
uniformizand marginile de intrare in buzunar, se fixeaza cu
ace de siguranta, se insaila, apoi se asambleaza la distanta de
0,3...0,5 cm de la linia exterioara. Acele de siguranta si saiaua
se Tnlatura;

Clinul lateral se aplica cu versul pe fata pungii interioare
uniformizand marginile pe liniile tliei si laterald, se fixeaza cu
ace de siguranta, se nsaild, apoi se asambleaza la distanta de
0,3...0,5 cm. de la linia interioara. Acele de siguranta si saiaua
se inlatura;

Punga exterioara se aplica fata la fata cu reperul anterior al
fustei uniformizand marginile pe linia intrarii Tn buzunar, se
fixeaza cu ace de siguranta, se insaila, apoi se asambleaza la
distanta de 0,7...1,0 cm. de la marginea intrarii Tn buzunar.
Acele de siguranta si saiaua se inlatura;

Marginile pe linia intrarii in buzunar se cresteaza
conform CT, se indreaptd spre bordurda si se
realizeaza tighelul tehnic la distanta de 0,1...0,2 cm
de la linia de asamblare (daca modeul prevede);

elementul se intoarce pe fata si se formeaza
chenar din reperul de baza la 0,1...0,2 cm, care se
fixeaza prin cusatura manuald temporara, apoi,
daca modelul prevede, se realizeaza cusatura
mecanica la distanta de 0,1...0,3 cm de la linia

intrarii in buzunar.

Punga interioard se aplica fata la fata cu punga
exterioara conform semnelor de control uniformizand
marginile laterale si a terminatiei, se fixeaza cu ace de
sigurantd, se nsaild, apoi se asambleaza la distanta de
0,7...1,0 cm. de la marginile laterale si a terminatiei.
Acele de siguranta si saiaua se inlatura;

Se surfileaza marginile laterale si a terminatiei ale

pungii buzunarului; L
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Se realizeaza cusaturi mecanice de fixare a pungii buzunarului
la distanta de 0,3...0,5 cm de la marginile laterale si a
terminatiei;

Se realizeaza TUT a elementului.

Specificarea reperelor buzunarului cu clin lateral la pantaloni:

Reperul anterior al pantalonilor cu bordura croita integral:
1. Linia laterald

2. Linia taliei
3. Linia de mijloc
4. Linia pasului

Clinul lateral al buzunarului din material de baza:

Fisie de material termoadeziv:

Punga buzunarului:

1. Linia laterald

2. Linia taliei

3. Linia intrdrii in buzunar
4. Linia inferioard

1. Linia superioard
2. Linia inferioard
3. Capetele

1. Linia taliei

Linia intrdrii in buzunar
Linia terminatiei

Linia laterald

Linia de pliere a pungii

L

ok~ w

Prelucrareabuzunarului lateral la pantaloni:

Marginea reperului anterior al pantalonilor se
surfileaza;

Pe reperul anterior al pantalonilor se
marcheazd linia de intrare in buzunar
conform semnelor de control prin cusatura
manuala temporara cu punct drept (figura a);
Fasia din material termoadeziv se aplica cu o
tensionare neesentiala pe versul bordurii 3 b

croite integral cu reperul anterior al pantalonilor neajungand de linia intrarii in buzunar cu 0,1...0,2 cm.

si se fixeaza cu fierul de calcat (desenul b.);
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v' Punga buzunarului se aplicd pe versul
reperului anterior uniformizand marginile
laterale si superioare si se fixeaza prin
cusatura manuala de nsailare la distanta de
1,0 cm. de la linia intrarii in buzunar (figura
a);

v Bordura croitd integral cu reperul anterior se

pliaza spre versul reperului si se fixeaza a. b.
prin cusatura mecanica la distanta de la linia intrarii in buzunar impusa de model, iar marginea
inferioara a bordurii se fixeaza prin cusdtura mecanica pe reperul pungii (figura b);

v' Clinul lateral se aplicA pe punga

buzunarului uniformizand marginile
laterale si superioare, se fixeaza cu ace

de siguranta, marginea inferioara a

clinului se pliaza spre vers la distanta

7 ~
de 0,5...0,7 si se realizeaza cusatura de Do S i
fixare a lui la distanta de 0,1...0,2 cm. '///////////////:
v Acele de sigurantd se inldtura; Vi

a. b.
v’ Pe reperul anterior se fixeazd punga buzunarului cu ace de sigurantd conform semnelor de control

uniformizand marginile superioare, laterale si a terminatiei, se insaila si se asambleaza la distanta de
1,0...1,5 cm., apoi acestea se surfileaza;

v’ Lainceputul si sfirsitul liniei de intrare in buzunar se realizeaza intarieuri prin cusatura zig-zag.

v’ Se realizeaza TUT al elementului.

5. PERFECTEAZA RAPORTUL PRIVIND REALIZAREA LUCRARII PRACTICE.
Raportul privind realizarea lucrarii practice se prezinta pe hartie formatul A4. Pe coala de hartie se
schiteaza elementul de produs, se anexeaza o mostra a materialului selectat cu dimensiunea de 4x5 cm, se
prezinta fazele tehnologice de prelucrare a elementelor. Elementele de produs confectionate se prezinta

cadrului didactic (maistrului de instruire) impreuna cu raportul perfectat.

INTREBARI DE AUTOEVALUARE:
\J
; 8. De ce este necesar de a cresta marginile reperelor asamblate pe contur
. curbiliniu, care urmeaza a fi intoarse mai apoi pe fata pentru a forma chenar?

9. Care sunt etapele de prelucrare a buzunarelor aplicate?
10. Din ce materiale se croieste clinul lateral al buzunarului?
11. Tn ce scop se realizeaza tighelul tehnic la prelucrarea elementelor de produs?

12. Cum pot fi remediate defectele aparute in urma realizarii necalitative a TUT?
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Tema 6

METODE DE PRELUCRARE A ELEMENTELOR PRODUSELOR CU SPRIJIN iN
TALIE:PRELUCRAREA SISTEMELOR DE INCHIDERE

Saprelucreze elemente ale produselor vestimentare cu sprijin in talie utilizdnd
diverse metode.

w
N ¢ :
3 e Prelucrareasistemelor
Studiind aceasta tema vei fi capabil: de
e s3 selectezi instrumentele si utilajele necesare inchidere

pentru confectionarea elementelor produselor e Elemente de produs
vestimentare cu sprijin Tn talie;

sa selectezi materialele si furnitura necesare pentru

confectionarea elementelor de produse cu sprijin in

talie;

e sa selectezi parametrii tehnologici ai cusaturilor
mecanice si ale tratamentelor umidotermice pentru
confectionarea  elementelor de produse in
corespundere cu tipul materialelor;

e sa croiesti reperele necesare pentru prelucrarea

elementelor produselor de Timbracaminte cu sprijin

n talie;

sa realizezi cusaturi manuale, mecanice i
tratamente umidotermice conform instructiunilor si
CT pentru prelucrarea elementelor de produs;

sa remediezi defectele depistate in urma verificarii
calitatiielementelor produselor cu sprijin in talie

realizate.

Metodele de prelucrare a elementelor produselor de imbracdminte
sunt diverse si depind de tipul si destinatia produsului, de model si

materialele din care este confectionat acesta, utilajul disponibil, furnitura

si accesorii.
La prelucrarea sistemelor de inchiderein produsele de imbracaminte usoare cu sprijin in talie

din materiale subtiri se folosesc anumite metode.

\ 4
y
- ORDINEA DESFASURARII LUCRARII.

(NSl
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11. Raspunde la intrebdrile de evaluare in scopul consolidarii cunostintelor teoretice privind

cusaturile mecanice si tratamentele umidotermice.

a. Ce proprietdti fizico-chimice posedd fibrele naturale de provenentd vegetald?

b. Ce materiale pot fi utilizate pentru confectionarea furniturii?

c. De ce este necesar de a intdri linia de intrare In buzunar cu material termoadeziv?

d. La ce distantd de la cusdtura de asamblare a reperelor elementului de produs se

realizeazd tighelul tehnic?

e. Care sunt reperele ce constituie elementul buzunarului lateral la pantaloni?

12. Pregateste materialele pentru croirea reperelor produselor si instrumentele necesare.

13. Croieste reperele elementelor de produse cu sprijin in talie.

14. Prelucreazdelementele de produse cu sprijin in talie conform instructiunilor.

15. Perfecteaza raportul privind realizarea lucrarii practice.

INSTRUCTIUNI PRIVIND PRELUCRAREA ELEMENTELOR PRODUSELOR CU SPRIJIN IN TALIE

v Instructiunile cu caracter general si instructiunile privind croirea elementelor de produs sunt

expuse in tema 4 al acestui modul.

Prelucrarea sistemului de inchidere cu fermoar:

Sistemul de inchidere prelucrat cu fermoar confera produselor de imbracaminte aspect exterior frumos,
comoditate in exploatare si este usor de prelucrat tehnologic. La produsele cu sprijin Tn talie sistemul de
inchidere se prelucreazd in partea superioard laterald stangd sau de mijloc. in dependentd de model
existd mai multe metode de prelucrare a sistemului de inchidere cu fermoar. Tn continuare se propun 2

metode de prelucrare a sistemului de inchidere:

Metoda 1

v' Marginile laterale/de mijloc ale reperelor de

bazda se dubleazd cu o fisie de material
termoadeziv, care se pozitioneaza neajungand
de linia de contur cu 0,1 cm cu suprafata
cleioasda pe versul tesaturii, apoi acestea se

surfileaza conform CT;

v' Reperele se asambleazd pe liniile laterald
stanga/de mijloc pana la semnele de control, ce
indicd capatul sistemului de inchidere,

marginile asamblate se descalca pana
marginile superioare ale reperelor de baza;

la

v" Fermoarul deschis se pozitioneazd si se fixeazd cu ace de
siguranta pe reperul stang posterior (daca sistemul de | ‘
inchidere se afla pe linia de mijloc, atunci fermoarul se | /
pozitioneaza pe reperul posterior drept) in asa fel, ca A /
marginea pliata a reperului de baza sa coincida cu marginea / /
zimtilor fermoarului, se Tnsaild la distanta de 0,3...0,4 cm, L

apoi si acele de siguranta se inlatura;
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v" Fermoarul se inchide, marginile pliate pe liniile laterale/de
mijloc ale reperelor de baza se pozitioneaza cap la cap,
marginea reperului anterior/posterior drept se fixeaza cu
ace de siguranta si se insaila la 0,6...1,0 cm, apoi acele de
siguranta se fnlaturd si elementul se asambleazd la

distantele indicate in desen;

v’ Saiaua se inldtura si se realizeaza TUT al elementului.

Metoda 2

v' Marginile laterale/de mijloc ale reperelor de bazi se
dubleaza cu o fisie de material termoadeziv, care se
pozitioneaza neajungand de linia de contur cu 0,1 cm
cu suprafata cleioasa pe versul tesaturii, apoi acestea
se surfileaza conform CT;

v Reperele se asambleaza pe liniile laterald stangd/de
mijloc pana la semnele de control, ce indica capatul
sistemului de finchidere, marginile asamblate se
descalcad pana la semnele de control ce indica capatul

sistemului de Tinchidere, apoi se descalca doar
marginia reperului drept al produsului pinad la linia

superioara;

v" Marginea reperului posterior sting (dacd sistemul de
inchidere se afla pe linia de mijloc, atunci marginea
reperului posterior drept) se pliaza cu o deplasare de
0,3...0,5 cm. de la linia laterald/de mijloc;

v" Fermoarul inchis se pozitioneazd pe marginea pliatd a
reperului si se fixeazd cu ace de siguranta in asa fel, ca
marginea pliatd a reperului de baza sa coincida cu marginea
zimtilor fermoarului, se Tnsaild la distanta de 0,3...0,4 cm,
apoi si acele de siguranta se inlatura;

v" Fermoarul se finchide si se realizeazd
cusatura mecanica de fixare a fermoarului
de la capatul sistemului de inchidere spre
linia superioarda a prrodusului pe o
portiune de 5,0...15,0 cm, apoi acul masinii
de cusut se fixeaza in pozitia extrema
inferioard, se ridica piciorusul, fermoarul
se deschide, si se continud cusdtura de
fixare a fermoarului.

v' Fermoarul se Tinchide, reperele se
fixeaza cu ace de siguranta conform
semnelor de control pe linia superioara,
apoi prin cusatura manuala de insailare
cu punct drept
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v’ Pentru comoditatea realizarii cusaturii
calitative de fixare a fermoarului pe
reperul de baza vizibile pe fata produsului
se recomanda de a aplica banda pentu
zugrav suprapunind linia de asamblare cu

0,1cm.

v’ Se realizeazd cusitura de fixare a
fermoarului pe reperul de baza
strict pe linia de asamblare. La
sfirsitul cusaturii capetele atei se
intorc spre vers si acestea se leaga
n nod, astfel realizind intaritura;

v/ Banda pentru zugrav se
indeparteaza cu atentie, saiaua se
inlatura si se realizeaza TUT al
elementului.

Prelucrarea sistemului de inchidere cu fermoar ascuns:

Sistemul de inchidere se prelucreaza cu fermoar ascuns la produsele cu sprijin in talie din materiale
subtiri, moi, semitransparente. Fermoarele ascunse pentru produsele cu sprijin in talie au lungimea de 18
cm sau 22 cm. Lungimea finisata maximald a sistemului de Tnchidere trebuie sa fie cel putin cu 2,0 cm
mai micd decat lungimea fermoarului ascuns. Consecutivitatea tehnologicd de prelucrare este
urmatoarea:

v' Marginile laterale/de mijloc ale reperelor de
baza se dubleaza cu o fasie de material
termoadeziv, care se pozitioneaza
neajungand de linia de contur cu 0,1 cm cu
suprafata cleioasa pe versul tesaturii, apoi
acestea se surfileaza conform CT;

v' Marginile fermoarului se fixeaza cu ace de
siguranta conform semnelor de control fata
la fata marginii reperului de baza in asa fel,
ca zimtii lui sa suprapuna linia de contur
laterala/de mijloc a reperului de baza, apoi
se 1nsaila si acele de siguranta se inlatura;

v’ Se realizeaza cusaturile mecanice de fixare
a fermoarului din partea fermoarului la
distnta de 0,1...0,2 cm de la linia de contur
spre margini utilizand piciorusul special
pentru fixarea  fermoarului  ascuns.
Cusatura incepe de la marginile superioare
ale reperului de baza, iar la sfirsitul
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cusaturii se realizeaza intdritura. Saiaua se
inlatura;

v Reperele se asambleaza pe liniile laterald
stdnga/de mijloc pana la capatul cusaturii de
fixare a fermoarului utilizind piciorusul
special;

v Capetele inferioare ale marginilor
fermoarului se fixeaza de marginile
reperelor de baza prin cusatura
manuala permanenta ori mecanica;

v Se inldturd saiaua, se verifica
corectitudinea realizarii operatiilor de
fixare a fermoarului, apoi se realizeaza
TUT al elementului.

Specificarea reperelor pentru prelucrarea sistemului de inchidere cu fermoar la pantaloni:

Reperul anterior/fata:

1. Linia taliei

Linia de mijloc
Linia pasului
Linia terminatiei
Linia laterald

Slitul

ok

Elementul inferior al slitului:

1. Linia superioard
2. Linia laterald

3. Linia inferioard
4. Linia de mijloc

Prelucrarea sistemului de inchidere cu fermoar la pantalonii situat pe linia de simetrie a fetei:

v’ Contragslitul se pliaza pe linia de mijloc si se surfileaza pe liniile
laterale si a terminatiei. Se dubleaza sliturile reperelor a)
anterioare drept si stang (figura a);
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v" Slitul reperului anterior stdng (la prelucrarea sistemului de
inchidere la pantalonii pentru barbati — slitul anterior drept) al
pantalonilor se pliazd spre vers cu o deplasare de la linia de b)
mijloc al reperului anterior spre linia laterala a slitului de
0,5...0,7 cm (figura b);

v" Fermoarul deschis impreund cu contraslitul se fixeazd pe linia
pliata cu ace de siguranta, apoi fermoarul se inchide si se
realizeaza cusatura de asamblare a elementelor la distanta de c)
0,1...0,2 cm de la linia pliatda a slitului (figura c). Acele de
siguranta se inlatura;

v’ Reperele anterioare ale pantalonilor drept si stang se
pozitioneaza fata la fatd conform semnelor de control d)
suprapunand linia de mijloc si se fixeaza cu ace de siguranta
(figura d);

v’ Pe vers se fixeazd cu ace de sigurantd marginea neasamblat3 a
fermoarului pe slitul drept al reperului anterior (la prelucrarea
sistemului de inchidere la pantalonii pentru barbati — pe slitul e)
anterior stang) si se asambleaza (figura e). Acele de siguranta se
nlaturg;

v Produsul se intoarce pe fata si se fixeaza cu ace de siguranta pe
linia de mijloc, apoi se marcheaza cu ajutorul riglei si a cretei de f)
croitorie linia de fixare a slitului drept la distanta de la linia de
mijoc impusa de model (figura f);

v’ Se realizeaza cusatura de fixare a slitului drept (la prelucrarea
sistemului de inchidere la pantalonii pentru barbati — a slitului
stang) strict pe linia marcata (figura g). Se verifica
corectitudinea prelucrarii elementului si se realizeaza TUT.

g)

5. PERFECTEAZA RAPORTUL PRIVIND REALIZAREA LUCRARII PRACTICE
Raportul privind realizarea lucrarii practice se prezinta pe hartie formatul A4. Pe coala de hartie se
schiteazad elementul de produs, se anexeaza o mostra a materialului selectat cu dimensiunea de 4x5 cm, se
prezinta fazele tehnologice de prelucrare a elementelor. Elementele de produs confectionate se prezinta

cadrului didactic (maistrului de instruire) impreuna cu raportul perfectat.

iNTREBIJRIDEAUTOEVALUARE:

13. Ce functie indeplinesc sistemele de inchidere la produsele vestimentare?

14. Unde este pozitionat sistemul de inchidere la fuste si pantaloni?

15. Ce furnitura poate fi utilizata la prelucrarea sistemelor de inchidere la fuste si pantaloni?

16. Ce metode de prelucrare ale sistemelor de inchidere cu fermoar cunosti la produsele cu sprijin Tn
talie?

17. Care este diferenta dintre sistemul de inchidere la pantalonii pentru femei de cei pentru barbati?
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Tema 7

METODE DE PRELUCRARE A ELEMENTELOR PRODUSELOR CU SPRIJIN iN
TALIE: PRELUCRAREA CORSELETELOR SI ASAMBLAREA LOR CU REPERUL
DE BAZA. PRELUCRAREA TERMINATIILOR SUPERIOARE S$I INFERIOARE.

Prelucrarea elementelor produselor vestimentare cu sprijin in talie utilizand diverse
metode.

w
T\
@Sh e Prelucrarea
Studiind aceastd tema vei fi capabil: corseletelor
e s3 selectezi instrumentele si utilajele necesare pentru e Prelucrarea beteliei
confectionarea elementelor produselor vestimentare cu e Prelucrarea terminatiei
sprijin in talie; inferioare

e sa selectezi materialele si furnitura necesare pentru
confectionarea elementelor de produse cu sprijin in talie;

e 53 selectezi parametrii tehnologici ai cusaturilor mecanice si
ale tratamentelor umidotermice pentru confectionarea
elementelor de produse 1in corespundere cu tipul
materialelor;

e sa croiesti reperele necesare pentru prelucrarea
elementelor produselor de imbracaminte cu sprijin in talie;

e 53 realizezi cusaturi manuale, mecanice si tratamente
umidotermice conform instructiunilor si CT pentru
prelucrarea elementelor de produs;

e sa remediezi defectele depistate in urma verificarii
calitatiielementelor produselor cu sprijin in talie realizate.
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Metodele de prelucrare a elementelor produselor de imbracaminte
sunt diverse si depind de tipul si destinatia produsului, de model si

materialele din care este confectionat acesta, utilajul disponibil, furnitura

si accesorii.
In tema dati se propun metode de prelucrare a corseletelor si asamblarea lor cu reperul de

baza, prelucrarea terminatiilor superioare si inferioare la produsele de imbracaminte usoare cu

sprijin in talie din materiale subtiri.

S

r

QRE

ORDINEA DESFASURARII LUCRARII
16. Raspunde la intrebarile de evaluare in scopul consolidarii cunostintelor teoretice privind
cusaturile mecanice si a tratamenteleumidotermice.

a. Care este componenta chimicd a fibrelor vegetale?

b. De ce este necesar de a respecta conditiile tehnice la realizarea TUT?

c. Cum se prelucreazad sistemul de inchidere cu fermoar ascuns?

d. Ce functie indeplineste materialul termoadeziv la prelucrarea elementelor

produselor vestimentare?

e. Care sunt requlile de securitate antiincendiard in atelierul de lucru?
17. Pregateste materialele pentru croirea reperelor produselor si instrumentele necesare.
18. Croieste reperele elementelor de produse cu sprijin in talie.
19. Prelucreazdelementele de produse cu sprijin in talie conform instructiunilor.

20. Perfecteaza raportul privind realizarea lucrarii practice.

INSTRUCTIUNI PRIVIND PRELUCRAREA ELEMENTELOR PRODUSELOR CU SPRIJIN IN TALIE

v" Instructiunile cu caracter general si instructiunile privind croirea elementelor de produs sunt

expuse in tema 4al acestui modul.
Prelucrareacorseletelor si asamblarea lor cu reperul de bazd:

v In dependentd de model reperele se prelucreazd utilizind cusdturile de asamblare
interioare(figura5.15, a), de aplicare cu asamblare anticipata(figura5.15, b), de aplicare prin
suprapunerea unui strat cu marginea preformata peste alt strat(figura 5.15,c), de lenjerie prin
cusatura cu margini preformate interpatrunsesau prin cusatura suprapusd cu margini indoite in
interior(figura5.15,d);

v"1n cazul prelucrérii reperelor prin cusituri de asamblare sau de aplicare, marginile se surfileazs, dac

modelul prevede, si se calca spre reperul corseletei.
/ 05—077
ﬁ / 2 ; ; =1 - f/
A— —t+—
e
2 1 2

a) b)
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Figura5.15. Metode de asamblare a corseletelor cu reperele de baza

Prelucrarea terminatiei superioare la produsele cu sprijin in talie:
Terminatia superioara la produsele cu sprijin in talie poate fi prelucrata cu banda elastica,

bordura sau betelie cu marginea interioara deschisa sau inchisa etc.

Bordura, configuratia careia este analogica configuratiei contururilor marginilor superioare a
produsului se croieste din material de baza dintr-un singur reper (figura5.16, a) sau mai multe

asamblae intre ele pe liniile laterale (figura 5.16,b). Latimea finisata a bordurii este de 6,0...7,0 cm.

_.-'F.::" — —_h._——q——ﬁ:ﬁ-_ ﬂ\"l"l, e,
III.". I'".:'.__ f ..:-_.._-:___'_I
b I J
{ T ——— _-I.-_ 1 ;
|'.
a b

Figura.5.16. Bordura pentru prelucrarea terminatiei superioare la produsele cu sprijin in talie
Betelia poate fi prelucrata cu dublura sau fara ea; dublura, la randul sau, poate fi cu sau fara
clei. Dublura din material cu clei poate fi aplicata pe versul beteliei pana la linia de pliere
(figura5.17, a), sau poate sa suprapuna linia de pliere cu 1,0 cm (figura5.17,b), sau pe toata latimea
beteliei (figura5.17,c). Dublura din material fara clei se fixeaza pe partea interioara a beteliei prin
cusatura mecanica la distanta de 0,5 cm de la linia de pliere, aceasta fiind pozitionata pana la linia
de pliere (figura5.17, d).

a b C d
Figura5.17. Metode de aplicare a dublurii pe versul beteliei
Adaosul tehnologic pentrufixarea bordurii sau a beteliei pe terminatia superioara a produsului este
acelasi ca si adaosul tehnologic pentru prelucrarea marginii superioare a produsului. Deoarece
produsele cu sprijin in talie se pastreaza in stare suspendatd recomanda de a fixa pe versul

produsului in zonele laterale bride libere cu lungimea de 14,0...15,0 cm din pangica de atlaz sau pot
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fi confectionate manual. In continuare se propun metode de prelucrare a terminatiei superioare la

fuste si pantaloni cu bordura si betelie croite dintr-un reper:

Prelucrarea terminatiei superioare cu bandd elastica prin cusdturi marginale:

Valoarea adaosului pentru prelucrarea tehnologica a marginii superioare a produsului este egala cu
latimea benzii elastice + 0,2...0,3 cm. pentru grosimea ei si + 0,7...1,0 cm. pentru prelucrarea marginii.
Lungimea benzii este egala cu perimtrul taliei + 1,5...2,0 cm pentru fixare. Etapele de prelucrare a
terminatiei superioare sunt urmatoarele:

v’ Se realizeaza o butoniera la distanta de 1,5 cm de la marginea taieturii
superioare in zona laterald stanga a produsului sau de mijloc a
reperului posteriorcu lungimea egala cu latimea benzii elastice (figura
a, tighelul 1): a

v" Marginea superioard a produsului se pliazd spre vers la distanta de

0,7...1,0 cm, apoi se pliaza la distanta prevazuta de model (latimea

benzii elastice + 0,2...0,3 cm) si se realizeaza cusatura de fixare a
margini la distanta de 0,1 cm. (figura a, tighelul 2):

v Daci modelul presupune fixarea benzii elastice in mai multe randuri,
atunci reperele de baza se asambleaza pana la partea exterioara a b
adaosului pentru preformare (figura b, tighelul 1);

v" Marginea superioara a produsului se pliaza spre vers la
distanta de 0,7...1,0 cm, apoi se pliaza la distanta prevazuta

1
de model (latimea benzii elastice + 0,2...0,3 cm x numarul de randuri de fixare a benzii elestice) si se

realizeaza cusaturi paralele de fixare la distante egale cu latimea benzii elastice + 0,2...0,3 cm (figura
b, tighelul 2):

v Dupa3 realizarea cusaturilor mecanice bada elastica se introduce prin butonierd/orificii, apoi se fixeaza
in mod manual sau mecanic.

Prelucrarea terminatiei superioare cu bordura:
v Reperele bordurii se dubleazd si se
asambleaza la distanta de 0,5...0,7 cm de la
marginile laterale, apoi acestea se descalca.
v' Marginea inferioard a elementului se

surfileaza ori se prelucreaza prin cusatura
marginala de tivire cu marginea inchisa

(figura a);

v Bordura se plaseazd si se fixeaza pe reperul
de baza conform semnelor de control fata
la fata uniformizind marginile laterale si se
asambleaza la distanta de 0,7 cm (figura b),
apoi se pozitioneaza pe reperul de baza fata
la fatd conform semnelor de control
uniformizand marginile superioare, se
fixeaza si se asambleaza strict pe linia de
contur concomitent fixsand la distanta de

1,5...2,0 cm. de la linia laterala a produsului
si cheotoorile libere pliate pe mijloc (figura c d
c). Marginile superioare ale produsului si
bordurii se cresteaza, se indreapta spre
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versul bordurii si se realizeaza tighel tehnic
la distanta de 0,2 cm. de la cusatura de
asamblare a bordurii cu produsul pe linia
superioara (figura d), apoi elementul se
intoarce pe

fata si se formeaza chenar din reperul de baza (figura e).

v’ Se realizeaza cusatura de fixare a fermoarului la distanta stabilitd de model;

v Daci modelul prevede se realizeazd cusdturd decorativa la distanta impusa cu fixarea concomitentd a
bridei spre versul produsului. Bordura se fixeazape cusaturile laterale ale reperelor prin cusatura
mecanica sau in mod manual, apoi se realizeaza TUT al elementului in zona taliei.

Prelucrarea terminatiei superioare cu betelie croitd integral:

v Betelia se asambleazid la capete la distanta conform cerintelor
impuse (figura a), apoi surplusul se cresteaza, betelia se intoarce pe
fata, se formeaza chenar la capete pe crestatura si se calca. Betelia a
se pliaza de-a lungul sdu pe mijloc si se realizeaza TUT prin operatiile
de intindere la margini si de contractie pe linia pliata.

v’ Betelia se pozitioneazd conform semnelor de control cu fata pe
versul reperului de baza uniformizand marginea sa interioara cu b
marginea superioara a produsului, se fixeaza cu ace de siguranta, se §
insaild, acele de siguranta se inlatura si elementul se asambleaza Ia /" ]
distanta de 0,7...1,0 cm (strict pe linia de contur), apoi saiaua se
inlatura (tighelul 2); 1 2

v/ Marginea exterioard a beteliei se pliazd spre vers la distanta de
0,7...1,0 cm, se suprapune pe cusadtura de asamblare 2, se fixeaza cu
ace de siguranta, se fnsaila, acele de siguranta se fnlaturd si
elementul se asambleaza la distanta de 0,1...0,2 cm de la marginea
pliata, apoi saiaua se inlatura (tighelul 3); se realizeaza TUT al
elementului. d

Prelucrarea terminatiei inferioare:

Exista mai multe metode de prelucrare a terminatiei produselor de imbracaminte cu sprijin in talie
din materiale subtiri, insdmai frecvent se utilizeaza metodele de prelucrare utilizdnd cusaturile mecanice
marginale de tivire cu marginea deschisa (figura5.18, a ) sau inchisa (figura5.17, b), care sunt prezentate in

tema 7 a modulului ,Realizarea cusaturilor si a tratamentelor umidotermice”.

~
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Figura5.18. Prelucrarea terminatiei la produsele cu sprijin in talie din materiale usoare

5. PERFECTEAZA RAPORTUL PRIVIND REALIZAREA LUCRARII PRACTICE.
Raportul privind realizarea lucrarii practice se prezinta pe hartie formatul A4. Pe coala de hartie se
schiteaza elementul de produs, se anexeaza o mostra a materialului selectat cu dimensiunea de 4 x5 cm, se
prezinta fazele tehnologice de prelucrare a elementelor. Elementele de produs confectionate se prezinta

cadrului didactic (maistrului de instruire) impreuna cu raportul perfectat.

fNTREB/fRIDE AUTOEVALUARE.:
- y 18. Ce cusaturi mecanice se utilizeaza la prelucrarea corseletelor?
. - 19. Ce materiale se utilizeaza 1n calitate de dublurda a reperelor produselor
vestimentare?
20. Ce metode de prelucrare a terminatiei superioare la fuste cunosti?

21. Cum se prelucreaza terminatia produsului de imbracaminte din materiale usoare?

22. De care factori depinde stabilirea metodei de prelucrare a elementului de produs?
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PROIECTAREA TIPARULUI DE BAZA SI CONSTRUCTIEI DE
MODEL A FUSTEI DREPTE PENTRU FEMEI

Proiectarea fustei drepte pentru femei.

0}
Studiind aceasta tema vei fi capabil:

¢ 53 selectezi datele initiale necesare proiectarii tiparului de
fusta dreapta;

® 53 prezinti etapele de elaborare a tiparului fustei drepte;

® sa trasezi liniile retelei de baza pentru fusta dreapt3;

o 53 definitivezi liniile de contur ale produsului fustei drepte

e 53 proiectezi pensele la nivelul liniei taliei Tn dependenta de
particularitatile morfologice ale corpuluiclientului.

e Fusta dreapta

e Adancimea sumara a
penselor

acestuia pentru corpul tip sau cel individual, urmand trasarea liniilor specifice croielii si modelului si

verificarea calitatii tiparului de model.

Dupad cum se cunoaste, datele initiale necesare proiectdrii unui tipar de baza cuprind informatii

despre produs, despre corpul clientului pentru care se realizeaza tiparul si despre adaosuri, necesare

pentru proiectare.
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Procesul de proiectare a fustei incepe de la selectarea datelor initiale

necesare pentru elaborarea tiparului de baza, apoi se proiecteaza contururile




S
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ORDINEA DESFASURARII LUCRARII:

21. Raspunde la intrebarile de evaluare in scopul consolidarii cunostintelor teoretice privind
proiectarea tiparelor de baza.
a) Prin ce se caracterizeazd metodele grafice de calcul, utilizate la proiectarea tiparelor de
baza?
b) Ce categorii de date initiale utilizeazd metodele grafice de calcul?
c) Care sunt etapele de realizare a unui tipar de bazd?
22. Pregateste instrumentele pentru desen tehnic si coala de hartie milimetrica.
23. Selecteaza datele initiale necesare pentru proiectarea tiparului de fusta dreapta pentru
femei.
24. Traseaza liniile retelei de baza pentru tiparul fustei drepte.
25. Proiecteaza contururile tiparului fustei drepte.
26. Verifica constructia obtinuta.

27. Perfecteaza raportul privind realizarea lucrarilor practice.

Informatia despre produs va oferi date despre croiala si gradul de ajustare la nivelurile constructive
principale, materialul din care se va confectiona produsul. in lucrare aceste date se prezintd in form3 de

tabel (tabelul 5.2).

Tabelul 5.2. Date initiale, care cuprind informatii despre produs

Gradul de ajustare la nivelul liniei
Croiala Materialul utilizat

taliei soldurilor

Grupul de date despre corpul pentru care se elaboreaza constructia cuprinde un sir de indicatori
antropometrici si morfologici. Numarul si corectitudinea stabilirii acestor indicatori va determina
exactitatea constructiei. in cazul in care constructia se elaboreazd pentru corpul tip valorile indicatorilor
dimensionali se preiau din standarde, iar pentru cel individual — in procesul de efectuare a masuratorilor. In
cazul in care corpul purtatorului prezinta abateri evidente de la indicatorii antropometrici ai corpului tip se
recomanda utilizarea indicatorilor suplimentari care-l caracterizeaza. Rezultatele acestei activitati se

prezinta in forma tabelara (tabelul 5.3).
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Tabelul 5.3. Valorile indicatorilor dimensionali, necesari pentru proiectarea tiparului de fusta

Nr. e . ) Notarea indicatorului Valoarea indicatorului
Denumirea indicatorului dimensional . . . .
crt. dimensional dimensional
1 Semiperimetrul taliei St
2 Semiperimetrul soldurilor Ss
3 Lungimea spatelui pana la talie Lst
4 Lungimea fustei Lorod
10 | Distanta pe partea laterala de la linia taliei L
pani la podea e
11 | Distanta pe partea posterioara de la linia L
taliei pand la podea PP
12 | Distanta pe partea anterioara de la linia L
taliei pand la podea e
13 | Nivelul de preluare a perimetrului o

soldurilor

in functie de aspectul exterior al modelului si croiala fustei se selecteazi valorile adaosurilor
constructive. Tn tabelul 5.4 sunt prezentate valorile recomandate pentru adaosurile constructive utilizate la

proiectarea fustelor cu diverse grade de ajustare.

Tabelul 5.4. Valoarea adaosurilor constructive pentru proiectarea tiparelor de fuste, cm

Gradul de ajustare

Croiala fustei foarte mare mare mediu mic

A A A A A A A A
Dreapta, in clini 0 0..0,5 0,5..0,7 0,7..1 0,5..1 1,5..2 >1 >2
Conica — soare,
semisoare, clopot ) ) ) ) 0,3.-1 ) ) ’
Conica - clos - - - - 0,5..1 5 - -
Conica — clos mare - - - - 0,5..1 8 - -
Fuste pentru fete - - 0,5..1 1..2 1..1,5 2.4 - -

PROIECTAREA LINIILOR RETELEI DE BAZA $I CALCULUI ECHILIBRELOR IN CONSTRUCTIA FUSTEI

Procesul de proiectare a tiparului de fustd se supune usor algoritmizarii, astfel mai jos se prezinta

algoritmul de elaborare a tiparului de fusta (tabelul 5.5).
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Tabelul 5.5. Algoritmul de proiectare a tiparului fustei drepte

. . Modalitatea de
Nr.crt. Segmentul constructiv Notarea Relatia de calcul )
proiectare
1 2 3 4 5
Proiectarea liniilor retelei de baza
1 Tn coltul de sus din stinga se marcheazd pozitia punctului T — punct initial al constructiei. Prin
punctul T se traseaza o orizontala (linia taliei) si o verticala (linia de simetrie a spatelui).

1 2 3 4 5
2 Pozitia liniei soldurilor T6 TB=0,5Lst — pentru corpul tip J pe verticala din
= I punctul T. Din 6 =
TI'B—.I$. — pentru  corpu orizontals
individual
3 Latimea  produsului la | BB; BB1=S+A, - pe orizontald
nivelul liniei soldurilor din punctul b
4 Pozitia liniei terminatiei TH TH=Lprod J pe verticala din
punctul T
5 Latimea reperului spate al | bb; 66,=0,566;-(0...1 cm.) - pe orizontala de
fustei la punctul b
6 Verticala, trasata prin punctul b, determina pozitia liniei laterale Tn produs si intersecteaza linia

taliei in punctul T, iar linia terminatiei — Th punctul H,.

Stabilirea valorilor echilibrelor in constructie

7 Echilibrul antero-posterior. | T1T1'=Eap TiT1'=Eap=Latp-Lotp - pentru | $din T, daca este
Eap poate fi pozitiv sau corpul individual negativ sau P din
negativ. T1 dacda  este

pozitiv

8 Echilibrul lateral. E, poate fi | T,T,'=E ToT2'=E=Litp-Lp.tp M din T, daca este
pozitiv sau negativ pozitiv sau | din

T, daca este
negativ

CALCULUL SUMEI PENSELOR LA NIVELUL LINIEI TALIEI. PROIECTAREA PENSELOR
inprodusele vestimentare cu sprijin in talie pensele superioare sunt elementele principale de
asigurare a formei spatiale la nivelul suprafetei de sprijin, de aceea exactitatea de calcul si de proiectare a

acestora conditioneaza forma viitorului produs.

Adancimea sumara a penselor difera de la un tipar la altul si depinde de diferenta dintre perimetrul
soldurilor si cel al taliei. Distributia adancimii sumare a penselor depinde de structura morfologicd a
corpului purtatorului, prezentand o variatie mare in cadrul proiectarii tiparelor de fuste pentru corpuri
individuale. Tn cazul, in care adancimea sumaréd a penselor nu depéseste 14...15 cm se proiecteazd 3 pense
(posterioara, laterald si anterioard). Pentru cazurile, in care adancimea sumara a penselor depaseste
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valorile mentionate sau materialul din care se va confectiona fusta este rigid se recomanda proiectarea a 5

pense (posterioard, posterioara laterald, laterald, anterioara laterala si anterioara).

Particularitatile morfologice ale corpului clientului (forma abdomenului, feselor si a suprafetei
laterale a soldurilor) influenteaza pozitia si dimensiunile penselor, de aceea, in cazul confectionarii

produselor la comanda individuald, acesti parametri se precizeaza in timpul probelor.

Tabelul 5.5. Continuare

Nr. . . Modalitatea de
Segmentul constructiv Notarea Relatia de calcul .
crt. proiectare
Calculul sumei penselor la nivelul liniei taliei
9 Suma penselor SP S P=(Ss+As)-( St+At)
Proiectarea penselor (3 pense)
10 Pozitia pensei posterioare BB 6b63=0,4bb, -> pe orizontald de
la punctul b
11 Pozitia pensei anterioare B1B4 B164=0,6B:b, & pe orizontala de
la punctul b;
12 Prin punctele B3 si B4 1 se traseaza verticale - axele penselor, care intersecteaza linia taliei in
punctele Ts si T4 corespunzator.
13 Adancimea pensei | Agp App=0,355P cu lungimea | simetric ¢ si = de
posterioare pensei 14...17 cm la punctul T3
14 Adancimea pensei laterale | Ap Ap=0,55P cu lungimea pensei | simetric <& si - de
17...20cm la punctul T,'
15 Adancimea pensei | Apa Apa=0,155P  cu  lungimea | simetric <& si - de
anterioare pensei 7...10 cm la punctul T,
Proiectarea penselor (5 pense)
16 Pozitia pensei posterioare BB 6b65=0,45b; -> pe orizontala de
la punctul b
17 Pozitia pensei posterioare | Bsbs B365=0,563b, -> pe orizontala de
laterale la punctul Bs
18 Pozitia pensei anterioare b1b4 6164=0,5b1b; & pe orizontala de
la punctul By
19 Pozitia pensei anterioare | bsbs B4b6=0,5b4b; & pe orizontala de
laterale la punctul bs
20 Prin punctele Bs, bs, bssi b4 " se traseaza verticale - axele penselor.
21 Adancimea pensei | App App=0,255P  cu  lungimea | simetric ¢ si = de
posterioare pensei 14...17 cm la axa pensei
22 Adancimea pensei | Appl Appi=0,25>P cu lungimea pensei | simetric <& si - de
posterioare laterale 12..15cm la axa pensei
23 Adancimea pensei laterale | Ay Ap=0,3>P cu lungimea pensei | simetric <& si = de
17...20cm la axa pensei
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24 Adancimea pensei | Apal Apa=0,155P  cu lungimea | simetric < si - de
anterioare laterale pensei 10...13cm la axa pensei

25 Adancimea pensei | Apa Apa=0,15P cu lungimea pensei | simetric <& si = de
anterioare 7..10cm la axa pensei

26 Laturile penselor se egaleaza ca lungime dupa latura mai lunga. Laturile penselor de pe reperele
fata si spate ale fustei se definitiveaza prin linii drepte, iar cele ale pensei laterale — prin curbe
line.

27 Linia taliei se definitiveaza prin curba lina, respectand unghiurile drepte in punctele T §i Ts.

28 Conturul lateral se definitiveaza in continuarea pensei laterale, cu o posibila evazare sau
ingustare in limitele 1...3 cm.

3 A}ﬂT—;‘B 47 an 22 M 462 e
M —= a T M e VT o &7
s 47
51 52 54 56 57 5 57
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91
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Figura 5.19.Tiparul de baza al fustei drepte pentru femei

VERIFICAREA CONSTRUCTIEI

La aceasta etapa de realizare a activitatii practice se evalueaza rezultatele obtinute. Tiparul de baza al

fustei se verifica conform urmatoarelor aspecte:

1. Se verifica lungimea conturului liniei taliei, acesta trebuie sa fie egal cu semiperimetrul taliei
suplimentat cu adaosul constructiv selectat.

2. Se verifica latimea retelei de baza, aceasta trebuie sa fie egala cu semiperimetrul soldurilor
suplimentat cu adaosul constructiv selectat.

3. Se verifica echilibrele antero-posterior si cel lateral.

4. Se verifica lungimea constructiei.
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REALIZAREA SCHITEI MODELULUI DE FUSTA DREAPTA

Fiecare elev va realiza o schitd in forma de desen tehnic, in care va prezenta modelul de fusta
dreapta Tn doua vederi — vederea din fata si cea din spate. La elaborarea desenului se pot utiliza scheme ale
corpului tip pentru a pastra proportiile naturale ale corpului. Modelul de fusta trebuie sa corespunda
tendintelor modei. Pe desen trebuie reprezentate vizibil toate particularitatile de model. Desenul elaborat

se completeaza cu descrierea aspectului exterior al modelului.

ELABORAREA CONSTRUCTIEI DE MODEL

Pe tiparul de baza se proiecteaza particularitatile de model prevazute de schita. Fustele drepte pot fi
diversificate ca aspect exterior prin modificarea directiei de orientare si formei penselor, proiectarea liniilor
de divizare de diferita forma si cu diferita orientare, proiectarea taieturilor, drapajelor, modificarea lungimii
si a formei liniei terminatiei, amplasarea sliturilor si despicaturilor, proiectarea diverselor sisteme de
inchidere etc. Modalitatea de aplicare a procedeelor de modelare constructivd mentionate mai sus se

descrie detaliat Tn modulul 4.

Fiecare elev va elabora o constructie de model, urmand un algoritm logic de aplicare a procedeelor

de modelare constructiva.

-
\J
. ' INTREBARI DE AUTOEVALUARE:

1. Cati indicatori antropometrici ai utilizat pentru realizarea tiparului de fusta dreapta?
2. Cate pense ai proiectat la nivelul conturului superior al tiparului? De ce?

3. Ce reprezinta adancimea sumara a penselor?
4

Ce lucrari se realizeaza la etapa de verificare a constructiei fustei drepte?

> t,f V GLOSAR DE TERMENI!
Termenul Definitia
Fusta dreapt3 produs vestimentar cu sprijin in talie de silueta dreapta in stil clasic

pentru femei, ce se foloseste in costumul de afaceri.

Adancimea  sumara  a | diferenta dintre perimetrul soldurilor si cel al taliei, valoare ce urmeazs
penselor a fi distribuita intre intre sectoarele constructiei pe linia taliei.
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Tema 9

CROIREA FUSTEI DREPTE S| EFECTUAREA PROBELOR.
DEFECTE DE POZITIONARE SI REMEDIEREA LOR

Croirea si realizarea probei pentru fusta dreaptd, cuadaptarea dimensiunilor si
formei acesteia la corpul clientului.

© f*
Studiind aceasta tema vei fi capabil: e Croire 4L

e i croiesti reperele fustei; e Echilibru constructiv
e sa pregatesti fusta pentru proba;

e sarealizezi proba fustei pe corpul individual;

e sa analizezi echilibrul produsului pe corpul individual;

e sia modifici contururile reperelor.

ORDINEA DESFASURARII LUCRARIL.
28. Raspunde la intrebarile de evaluare in scopul consoliddrii cunostintelor teoretice
privind croirea si pregatirea produselor pentru proba.
a. Care sunt lucrarile de pregatire a materialului pentru croire?
b. Care sunt conditiile de amplasare a reperelor pe materialul pregatit pentru
croire?
C. Care este ordinea de pregatire a produsului pentru prima proba?
29. Pregateste materialele necesare pentru croirea reperelor si confectionarea produsului.
30. Selecteaza metodele de prelucrare tehnologica a elementelor produsului.
31. Croieste reperele produsului fusta.
32. Realizeazd proba fustei pe corpul individual.
33. Modifica produsul fusta dreapta pentru femei in functie de particularitatile corpului.
34. Perfecteaza raportul privind realizarea lucrarii practice.

Pentru confectionarea fustei drepte sunt necesare mai multe tipuri de materiale: material de
baza, intariturd, furnituri, atd de cusut etc. Consumul de materiale de fiecare tip depinde de modelul
produsului vestimentar, latimea materialului, prezenta desenului, dimensiunile clientului etc si poate
fi determinat conform urmatoarelor recomandari:

1. Materialul de baza.
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— pentru modelele simple cu un pliu in fata sau un slif se lucreaza cu latimea fustei la nivelul
liniei soldurilor, la care se adauga 4...5 cm pentru cusaturile laterale si incd 6...8 cm pentru
formarea pliului sau slitului. Daca suma valorilor de mai sus se incadreaza in jumatate de lagime a
materialului, atunci pentru o fustd se va consuma o lungime de fustd plus incd 15 cm pentru
prelucrare si croirea beteliei.

— in cazul cand valoarea calculatd nu se incadreaza in jumatate de latime a materialului,
consumul va fi constituit din doud lungimi si inca 20 cm.

— pentru modelele complexe se recomanda efectuarea unei incadrari in scara 1:4 sau 1:5.

2. Material termoadeziv pentru dublarea reperelor in zonele ce sunt supuse frecventextinderii
pe parcursul exploatarii produsului. Consumul acestuia se calculeaza in functie de suprafata
reperelor ce trebuie dublatesiconstituie ~ 20...50 cm. de material cu latimea de 90 cm.

3. Pentru sistemele de inchidere a fustelor se utilizeaza, ca reguld, fermoare din masa plastica,
mai rar de metal cu lungimea de = 18 cm pentru produsele de marimi mici si medii si de = 25 cm
pentru produsele de marimi mari.

4. Pentru fixarea extremitatilor beteliei sunt utilizati, ca reguld, nasturii sau alte garnituri. Sunt
recomandati nasturii plati cu diametrul de 12...15 mm. In functie de litimea beteliei se vor utiliza 1
sau 2 nasturi.

Pregatirea materialelor pentru croire se efectueaza in baza unei consecutivitati logice, care
este descrisa in tema 3 ,,Croirea si pregatirea produselor vestimentare pentru proba ”, blocull.

Pentru realizarea incadrarii sabloanelor pe materialul pregdtit pentru croire preventiv se
stabilesc metodele de prelucrare tehnologicd a elementelorin functie de modelul ales, proprietatile
materialului, din care va fi confectionata fusta si tindnd cont de recomandarile prezentate in tema 4.
Variantele selectate pentru asamblarea elementelor fustei se centralizeaza intr-un tabel, prezentand
schema de asamblare si valoarea adaosului tehnologic, stabilite in functie de model si de materialul
cu care se lucreaza (tabelul 5.6). Tabelul completat se anexeaza la raport.

Sabloanele pregatite pentru croire se ageaza pe material, care este aranjat pe masa de croit,
respectand recomandarile din tema 3 a blocului 1. Se urmareste ca reperele fara cusatura pe linia de
simetrie sa fie aranjate de-a lungul liniei de pliere a materialului, iar cele cu cusatura pe linia de

simetrie — de-a lungul marginilor libere.
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Tabelul 5.6. Schemele de asamblare a elementelor fustei drepte si valorile adaosurilor tehnologice

Valoarea
Denumirea elementelor produsului fusta adaosului
si a liniilor constructive de contur tehnologic,

cm

Elementele fatd si spate

la terminatia superioara

la contururile laterale

la linia de simetrie a spatelui

la terminatia inferioara

pentru slitul fustei

Betelia

la conturul superior si inferior

la contururile laterale
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Croirea reperelor se realizeazd numai dupd ce verificd corectitudinea incadrarii (utilizarea
rationald a materialului, respectarea directiei firului de urzeala, respectarea directiei desenului sau a
flausului de pe material) si prezenta tuturor reperelor necesare pentru confectionarea fustei (betelie,
bordura etc.).

Betelia in Incadrare va reprezenta un dreptunghi cu lungimea egala cu perimetrul taliei, la care
se adaugd 2,5...3,5 cm pentru sistemul de inchidere si 2 cm pentru prelucrarea liniilor laterale.
Daca modelul prevede prelucrarea conturului superior cu bordura, conturul acesteia va repeta
configuratia terminatiei superioare a fustei si va avea latime de 4...6 cm. Sabloanele pentru bordura
se vor proiecta dupa regulile de proiectare a sabloanelor derivate (tema 19, modulul 4). In figura *
se prezintd doud variante de incadrare a reperelor fustei drepte.

Reperele fustei se vor croi dupa contururile stabilite, urmarind ca contururile superioare ale
penselor sa fie definitivate astfel, ca pensa cdlcata sa intre integral in cusatura. Pe marginile
reperelor in locurile stabilite se realizeaza crestaturi (pe liniile de simetrie, de pliere, la nivelul liniei

soldurilor etc.)
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Figura5.20. Modalitati de incadrare a sabloanelor fustei drepte pe material

Pentru realizarea probei fustei, reperele de baza a acesteia se imbina, preventiv trecand pe ele
liniile de baza. Consecutivitatea de pregatire a fustei pentru proba se prezintd in tema 3, bloc 1.
Marginile inferioare ale fustei se preformeaza si se fixeaza prin cusaturd manuala de insdilare pe
linia terminatiei. Pe conturul superior al fustei se aplicd o panglica ingusta pentru a fixa conturul.

Proba fustei se realizeaza pe corpul clientului in cabina de proba. Pentru adaptarea formei si
dimensiunilor produsului la corp este nevoie de: ac, degetar, ata de culoare contrastantd cu cea a
materialului de baza, ace de siguranta, pernitd pentru ace, panglica centimetrica, o banda elastica,
cretd de croitorie.

Reperele fustei drepte, imbracate pe corpul clientei trebuie si prezinte forma neteda. In cazul
cand pe suprafata fustei apar cute libere sau tensionate, acestea se incadreaza in categoria defectelor
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constructive, care urmeazi si fie remediate in timpul probei. In tabelul * se prezinti principalele
categorii de defecte constructive, se specificd cauza aparitiei acestora §i se propun metode de

remediere.

DEFECTELE iN IMBRACAMINTE

Defectele in imbracaminte sunt cauzate de unele imprecizii in calculul constructiei produsului,
incorectitudinea stabilirii unor parametri constructivi si de metodele aplicate pentru obtinerea formei
spatiale a produsului, precum si de Incélcarea conditiilor tehnice de executie a cusaturilor manuale si
mecanice temporare.

Defectele in imbracaminte se clasifica in urmatoarele tipuri: defecte tehnologice, defecte
constructive si defecte de formare a pachetului de materiale din care este structurat produsul de
imbracaminte intermediara si exterioara.

Defectele tehnologice apar datoritd nerespectirii tehnologiei de fabricatie — defecte de croire
(denaturarea liniilor de contur, amplasarea incorectd a crestaturilor etc.), defecte de asamblare
(pozitionarea incorectda a reperelor), defecte cauzate de incalcarea regimului tratamentelor
umidotermice (temperatura, timpul de expunere, umiditatea).

Defectele constructive sunt cauzate de alegerea incorectd a metodei de creare a formei spatiale/
volumetrice (nu este corelatd cu proprietatile materialelor), de aplicare incorectd procedeelor de
modelare constructiva; de organizare compozitionala incorectd a modelului, de stabilirea incorecta a
valorilor caracteristicilor dimensionale ale clientului.

Aparitia defectelor de formare a pachetului de materiale la produsele de imbracaminte
exterioard este determinatd de alegerea gresita a tipurilor de materiale in pachet si de dimensionarea
incorecta a sabloanelor pentru acestea.

Un croitor calificat urmeaza sa identifice si sa remedieze toate defectele din produs. Cele
constructive se remediaza in timpul probelor.

Defectele constructive se divizeaza in doua categorii: defecte statice, care apar cand purtatorul
sta nemiscat in pozitia verticald de baza si defecte dinamice, care apar in miscare.

Cele mai evidente defecte constructive se incadreaza in urmatoarele categorii:

1. cute orizontale (libere care apar ca urmare a supradimensionarii in lungime a reperului si
tensionate, cauzate de latimea insuficientd a reperului);

2. cute verticale (libere datorate supradimensionarii reperelor in directie orizontald si
tensionate, cauzate de o lungime prea mica a reperului in zona de aparitie a defectului);

3. cute oblice apar ca urmare a neuniformitatii contactului dintre produs si corp in zona de
sprijin. Cutele oblice pot apare si la incdlcarea echilibrului lateral al produsului ca
urmare a pozitiei incorecte a liniei umarului;

4. cute radiale, cauzate de insuficientd de forma spatiald a produsului in zonele de
proeminenta;

5. defectele de echilibru influenteaza aspectul general al produsului §i se manifesta printr-0
tendintd de rasucire, rotafie a produsului spre partea anterioara sau posterioara a
corpului, datorita relatiei incorecte dintre lungimea fetei si a spatelui sau a
necorespondentei dintre forma si dimensiunile reperelor si a partii superioare a corpului
purtatorului;

6. defecte constructive care apar in dinamica aceste defecte apar 1n timpul miscarii
purtatorului si conditioneaza comoditatea in purtare. Astfel, pot apar dificultati la
ridicarea bratelor, la miscarea lor inainte etc. Pentru inlaturarea acestor defecte este
necesara recroirea reperelor.

Pentru a asigura inldturarea defectului constructiv este necesar sd se stabileasca exact cauza
aparitiei acestuia si sa se selecteze solutia optima de eliminare.

Tabelul 5.7.Principalele defecte constructive care apar la probarea fustei si metode de remediere

Partea din fata sau cea din spate ale fustei este apropiata de picioare:
Cauza: linia superioara a reperului a fost definitivata incorect — este incalcat echilibrul antero-
posterior al produsului.
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Metoda de remediere: se coboara partea centrald a conturului superior, modificandu-i gradul de
curbura si valoarea echilibrului antero-posterior al produsului.

Cute verticale pe liniile laterale:

Cauza: distribuirea incorecta avalorii sumei
penselor.

Metoda de remediere: se recalculeaza si se
redistribuie suma penselor de talie; se mareste
valoarea adaosului de lejeritate a fustei la
nivelul liniei taliei.

Cute oblice pe linia laterala in zona
soldurilor:

Cauza: in zona soldurilor linia laterala este
definitivata cu conveXitate insuficienta.
Metoda de remediere:pe sabloanelereperelor
spate si fatd ale fustei se marcheaza o linie
verticald si 2 sau 3 transversale, dupa care se
sectioneaza sabloanele. Sectoarele decupate

se deplaseazd in directie verticala majorand
valoarea convexitatii in zona soldurilor.

Cute transversale in zona superioara
centrala la spate:

Cauza:valoarea adancimii pensei posterioare
este prea mare.

Metoda de remediere:se  micsoreaza
adancimea pensei posterioare si a celei
laterale.

Cute oblice orientate de la linia de simetrie spre liniile laterale:

Cauza: insuficienta de lungime pe sectoarele centrale ale reperelor.

Metoda de remediere:pe sabloanele reperelor spate si fata ale fustei se marcheaza o linie oblica
de la punctul superior al liniei laterale pana la zona inferioara a liniei de simetrie dupa care se
sectioneaza sabloanele. Partea superioara a sabloanelor se roteste astfel, ca linia de simetrie sa se
alungeasca cu valoarea egald cu adancimea cutelor oblice formate, dupa care se definitiveaza
linia noua de simetrie.
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Cute oblice orientate de la liniile lateralespre linia de simetrie:

Cauza: insuficientd de lungime pe sectoarele laterale ale reperelor.

Metoda de remediere: pe sabloanele reperelor spate si fata ale fustei se marcheaza o linie oblica
de la punctul superior al liniei de simetrie pana la zona inferioara a liniei laterale dupa care se
sectioneaza sabloanele. Partea superioard a sabloanelor se roteste astfel, ca linia laterald sa se
alungeasca cu valoarea egald cu adancimea cutelor oblice formate, dupa care se definitiveaza
linia laterala noua.

|

Slitul sau despicatura se deschide in partea
inferioara:

Cauza:conturul superior este prea linearizat;produsul
este prea ingust in zona inferioara.

Metoda de remediere:se majoreaza gradul de curbura
a conturului superior cu cobordrea extremitatii
superioare a liniei de simetrie;se atribuie adaosul de
lejeritate  necesar din contul adaosurilor pentru
prelucrare tehnologica a produsului pe liniile laterale,
de simetrie.

Cute oblice in zona pliului subfesier:

Cauza: insuficienta de forma in zona proeminenta a reperului spate;

Metoda de remediere:se verifica si se precizeaza pozitia varfului pensei pe tipar, prin care se
traseaza o linie transversala. Sablonul se sectioneaza de la linia de simetrie spre linia laterala,
apoi partea superioard a acestuia se deplaseaza in sus la distanta necesara pentru majorarea
adancimii pensei.
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Cute verticale in partea inferioara a produsului
(zona subfesiera):

Cauza:distribuirea incorecta a sumei penselor intre
cea anterioard/posterioara si laterala.

Metoda de remediere:se majoreazd valoarea
adincimii pensei anterioare/posterioare si se
micsoreazd cu aceeasi valoare pensa laterala pe
ambele repere.

A

Pliuri  transversale tensionate in zona
soldurilor:

Cauza:insuficientd a valorii adaosului de lejeritate
pe linia laterala in partea superioara.

Metoda de remediere:Majorarea adaosului de
lejeritate pe linia taliei.

Pentru a evita aparitia defectelor tehnologice se impune respectarea cerintelor impuse
procesului de croire, asamblare §i prelucrare umidotermica a produsului la toate etapele de
confectionare a acestuia.

Pentru a trece toate modificarile necesare pe reperele croite ale fustei, aceasta se descoase pe
liniile laterale, preventiv marcand cu ajutorul acelor de sigurantd sau a punctelor simple de sdiala
toate locurile si valorile modificarilor care urmeaza sa fie introduse. Reperele fata si spate se pliaza
dupa linia de simetrie, se aseaza pe masa de lucru si cu ajutorul cretei de croitorie si a florarelor se
trec simetric pe ambele parti valorile segmentelor ce si-au modificat forma sau dimensiunile. La
necesitate se recroiesc contururile. Valorile adaosurilor tehnologice se reduc pana la cele de
prelucrare.

Dupa intorducerea tuturor modificarilor se poate realiza inca o proba, in vederea obtinerii unei
pozitionari perfecte a produsului pe corp.

Raportul privind realizarea lucrarii practice se prezinta pe hartie formatul A4. Pe coala de
hartie se prezintd schemele de asamblare tehnologicd si tabelul cu valorile adaosurilor tehnologice
stabilite la etapa de croire a reperelor, se prezinta schematic in scara 1:10 modalitatea de incadrare a
sabloanelor pe material. In forma tabelard se vor prezenra defectele aparute la prima probi, cu
indicarea cauzelor aparitiei si a modalitatii de remedierea a acestora. La raportul perfectat se vor
anexa poze cu semifabricatul produsului imbracat pe corp la inceputul si la sfarsitul probei (vederea

din fata, profil si din spate).
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INTREBARI DE AUTOEVALUARE!

23.
24,

25.

26.
217.

28.

Ce material ai selectat pentru confectionarea fustei drepte? De ce?

Ce metoda de aranjare a materialului ai utilizat pentru croirea produsului? De
ce?

Ce metode de prelucrare a elementelor fustei ai selectat? Argumenteza-ti
alegerea.

Din ce operatii a fost compusa etapa de pregatire a produsului pentru proba?

Ce defecte constructive ai depistat pe suprafata produsului? Cum le-ai
remediat?

Daca mai crioesti o fustd, ce modificari vei introduce in procesul de croire,

probare si confectionare a acesteea?
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Tema 10

CONFECTIONAREA FUSTEI DREPTE PENTRU FEMEI

Realizarea cusaturilor mecanice si tratamentelor umidotermice, respectand cerintele
tehnice si regulile de securitate si sanatate in munca aferente procesului de
confectionare a fustei drepte pentru femei.

©

Studiind aceasta tema vei fi capabil: * Fusta dreapta
e sa selectezi materialele, instrumentele, utilajele e Consecutivitate
necesare $i parametrii tehnologici ai cusaturilor tehnologica

mecanice si ale tratamentelor umidotermice pentru
confectionarea fustei in dependenta de tipul
materialului utilizat;

e si confectionezi fusta conform unui algoritm logic;

e sa remediezi defectele tehnologice aparute in urma
confectionarii necalitative a produsului.

Fustele reprezinta unul dintre cele mai elegante si feminine produse de

imbracaminte. Confectionarea acestora se realizeaza conform unei

consecutivitdti logice a operatiilor de dublare, asamblare si prelucrare
umidotermica cu implicarea diverselor utilaje si echipamente specifice. Pentru obfinerea unui
produs calitativ confectionarea trebuie precedatd de probarea produsului si, dupa necesitate, de
remediere a defectelor depistate in cadrul probei.

<

QK

ORDINEA DESFASURARII LUCRARII.
35. Raspunde la intrebdrile de evaluare in scopul consolidarii cunostintelor teoretice
privind metode de prelucrare a elementelor de produs fusta.
a) De ce este determinata croiala fustelor?
b) Prin ce metode pot fi asamblate cusaturile laterale ale fustei drepte?
c) Care zone ale reperelor trebuie intarite cu materiale de dublare?De ce?
d) Ce metode de prelucrare a buzunarelor cunosti?
e) Ce metode de prelucrare a conturului superior al fustei cunosti?

36. Realizeaza lucrarile de prelucrare initiala a reperelor fustei;
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37. Asambleaza reperele fustei;
38. Finiseaza produsul confectionat;
39. Perfecteaza raportul privind realizarea lucrarii practice.

In aceastd lucrare urmeazi se fie confectionat produsul croit si probat in cadrul lucrarilor
practice prevazute de temele 5 si 6 ale prezentului modul.

Pentru asigurarea calitatii de confectionare a fustei se respectd cerintele tehnice si a regulile
de securitate pentru realizarea lucrarilor manuale, mecanice si a tratamentelor umidotermice,
expuse in temele 1, 3 si 6 ale modulului ,,Realizarea cusaturilor si a tratamentelor umidotermice”;

Reperele corectate ale produsului se imbina din nou prin cusaturd de insailare pentru a fi
prelucrate conform consecutivitatii tehnologice, care se prezinta in continuare.

Consecutivitatea tehnologica de prelucrare a fustei drepte si cerintele tehnice (CT)
corespunzdatoare procesului de confectionare
1. Prelucrarea initiala a reperelor fustei:
Prelucrarea initiala a reperelor fata, spate:
v" dublarea zonelor reperelor;
v" prelucrarea penselor, liniilor de relief, buzunarelor, taieturilor, drapajelor etc;
v" prelucrarea reperelor spate pe linia de simetrie;
v’ prelucrarea slitului, despicaturii (dacd modelul prevede);
v' realizarea TUT pentru fiecare element prelucrat.
Prelucrarea initiala a beteliei/bordurii:
v dublarea beteliei/bordurii;
v' surfilarea beteliei/bordurii pe marginea interioara (in functie de metoda de prelucrare);
v’ asamblarea beteliei la capete, crestarea marginilor, intoarcerea elementului pe fatd si formarea
chenarului.
2. Asamblarea reperelor fustei:
Prelucrarea reperelor fata, spate pe liniile laterale:
v’ asamblarea reperelor pe liniile laterale;
v" surfilarea marginilor reperelor pe liniile laterale;
v' cilcarea/descalcarea marginilor reperelor pe liniile laterale.
Prelucrarea sistemului de incheiere:
v' aplicarea fermoarului;
v" realizarea TUT in zona sistemului de incheiere.
Prelucrarea marginii superioare a fustei:
v' aplicarea beteliei/bordurii;
v" realizarea TUT in zona prelucrata.
Prelucrarea marginii inferioare a fustei:
v’ prelucrarea terminatiei prin cusatura de tivire;
v" realizarea TUT in zona prelucrata.
3. Finisarea produsului
Curdatarea produsului de ate si scame:
v' se inlatura impuritatile si capetele de ate ramase.
Controlul final al calitatii produsului confectionat:
v se verificd calitatea realizarii operatiilor tehnologice conform instructiunilor privind
confectionarea fustei si CT pentru realizarea lucrarilor manuale, mecanice si umidotermice.
Realizarea TUT final al produsului:
v TUT final al produsului se realizeaza conform cerintelor fata de materialul dat.
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Surfilarea butonierei:
v Marcarea locului butonierei;
v' Surfilarea butonierei.
Coaserea nasturelui:
v" Marcarea locului de coasere a nasturelui;
v Coaserea nasturelui.

NB. Studiazd cu atentie instructiunile cu privire la confectionarea fustei. Confectioneaza
produsul conform mostrelor, ghidurilor de performanta cu respectarea instructiunilor si vei obtine
un produs de calitate. La finele realizarii lucrarilor fa ordine la locul de munca.

Raportul privind realizarea lucrarii practice se prezinta pe hartie formatul A4. Pe coala de se
anexeaza o mostrd a materialului selectat cu dimensiunea de 4 X 5 cm, se prezintd specificarea
reperelor fustei in forma de tabel, consecutivitatea si succesiunea tehnologicd de prelucrare a
produsului. Produsul confectionat se prezinta cadrului didactic (maistrului de instruire) impreuna cu

raportul perfectat.

&
v
. . IANTREB/fRI DE AUTOEVALUARE:
29. Cum se selesteaza metodele de prelucrare tehnologica a elementelor fustei?
30. Care este consecutivitatea tehnologica de prelucrare a fustei?
31. Ce conditii tehnice este necesar de a respecta pentru a obtine cusaturi mecanice calitative?
32. Care sunt etapele de realizare a TUT a penselor de talie?

33. Cum se stabileste pozitia i metoda de prelucrare a sistemului de inchidere la fuste?

34. Ce metoda ai aplicat pentru prelucrarea conturului superior al fustei? De ce?
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Tema 11

PROIECTAREA TIPARULUI DE BAZA SI A CONSTRUCTIEI DE
MODEL A PANTALONILOR PENTRU FEMEI

Proiectareapantalonilor pentru femei.

w
Studiind aceasta tema vei fi capabil: .
e Pantaloni
e 53 selectezi datele initiale necesare proiectarii tiparului de e Echilibru constructiv
baza al pantalonilor pentru femei; antero-posterior
e 53 prezinti etapele de elaborare a tiparului pantalonilor; o Echilibru constructiv
e sd trasezi liniile retelei de baza pentru pantaloni; lateral
e sa definitivezi liniile de contur ale tiparului de baza
alpantalonilor pentru femei;
esa proiectezi tipare de model ale produsului pantaloni
pentru femei.

Pantalonii au ocupat pozitii ferme in garderoba femeii contemporane. Acestia pot

fi diferiti ca forma — drepti pe toata lungimea, drepti de la nivelul liniei soldurilor

si pana la terminatie, evazati sau ingustati spre

terminatie, pot prezenta diverse imbinari ale formelor pe diferite sectoare. Aceste diferente se asigura prin
grad diferit de ajustare a produsului pe unele sectoare ale acestuia. in functie de volumul pantalonilor in
partea superioara, se selecteaza solutiile constructive pentru asigurarea formei in aceastda zona a

produsului:

e pentru pantalonii cu grad mare de cuprindere Tn zona coapselor se proiecteaza pense pe reperele
fata si spate la nivelul liniei taliei;
e pentru pantalonii cu grad mediu de cuprindere a zonei coapselor se proiecteaza pense si pliuri moi

la nivelul liniei taliei;
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e pentru pantalonii voluminosi in partea superioara se proiecteaza pense pe reperul spate si pliuri
moi adanci pe reperul fata.

Constructia pantalonilor de volum mare se elaboreaza in doua etape: mai intai se proiecteaza tiparul

de baza pentru pantalonii cu volum mediu, fara a definitiva pensele pe reperul fata, apoi reperul fata se

dispune radial cu valoarea necesara.

B

K

K

ORDINEA DESFASURARII LUCRARII:

40. Raspunde la intrebarile de evaluare in scopul consolidarii cunostintelor teoretice.
d) Ce forme pot sd prezinte pantalonii pentru femei?
e) De ce depinde forma produsului tip pantaloni?
f) Ce mijloace constructive se vor utiliza pentru a asigura forma in zona superioard a
pantalonilor?
g) Ce variante de pantaloni se pot deosebi dupd lungimea acestora?
h) Care elemente de model sunt specifice pentru pantalonii de vard pentru femei?
41. Pregateste instrumentele pentru desen tehnic si coala de hartie milimetrica.
42. Selecteaza datele initiale necesare pentru proiectarea tiparului pantalonilor pentru femei.
43. Traseaza liniile retelei de baza pentru tiparul pantalonilorpentru femei.
44. Proiecteaza contururile tiparului de baza al pantalonilor pentru femei.
45. Verifica constructia obtinuta.
46. Proiecteaza elementele specifice modelului.

47. Perfecteaza raportul privind realizarea lucrarilor practice.

Procesul de proiectare a tiparului de pantaloni incepe cu selectarea datelor initiale necesare, apoi se
proiecteaza contururile acestuia pentru corpul tip sau cel individual, urmand trasarea liniilor specifice

croielii si modelului si verificarea calitatii tiparului de model.

Dupa cum se cunoaste, datele initiale necesare proiectarii unui tipar de baza cuprind informatii
despre produs, despre corpul pentru care se realizeaza tiparul si despre adaosurile, necesare pentru

proiectare.

Informatia despre produs va oferi date despre croiala si gradul de ajustare la nivelurile constructive
principale, materialul din care se va confectiona produsul. in lucrare aceste date se prezintd in forma de

tabel (tabelul 5.8).

Tabelul 5.8. Date initiale, care cuprind informatii despre produs

Gradul de ajustare la nivelul Latimea la nivelul Materialul

Croiala .. : : e . -
liniei Lungimea produsului, terminatiei, lterm, cm utilizat
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taliei soldurilor

Lprod, cm

Sirul indicatorilor antropometrici necesari pentru elaborarea constructiei produselor cu sprijin in

talie pentru femei se prezinta in tabelul 5.9.

Tabelul 5.9 — Valorile indicatorilor dimensionali, necesari pentru proiectarea tiparului de baza al

pantalonilor
Nr. L. . . Notarea indicatorului Valoarea indicatorului
Denumirea indicatorului dimensional . . . R
crt. dimensional dimensional
1 Semiperimetrul taliei St
2 Semiperimetrul soldurilor Ss
3 Lungimea spatelui pana la talie Lst
4 Distanta pe partea laterala de la linia taliei L
pani la podea e
5 Distanta pe partea anterioara de la linia L
taliei pana la podea =P
6 Lungimea de la linia taliei pana la genunchi Lig
7 Distanta pe partea posterioara de la linia L
taliei pana la podea PP
8 Lungimea de la linia taliei pana la L
suprafata de sprijin in pozitie asezata e
9 Nivelul de preluare a perimetrului i
soldurilor ?
10 | Perimetrul coapsei Peo
11 | Perimetrul genunchiului Pgn
12 | Perimetrul boltii talpii Pot
13 | Perimetrul gleznei Pgl
14 | Perimetrul gambei Pgm
Valoarea indicatorilor 11..14 din tabelul 5.9 este determinanta pentru proiectarea pantalonilor
fngusti.

Alta componenta a datelor initiale necesare proiectarii tiparului de baza este sistemul de adaosuri

constructive care asigura functionalitatea produsului vestimentar. Pentru proiectarea pantalonilor pentru

femei se utilizeaza urmatoarele adaosuri constructive (tabelul 5.10):
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Tabelul 5.10. - Categorii de adaosuri si valorile acestora

Valoarea adaosului, cm, pentru gradul de
Nr. ] . Notarea ajustare
Denumirea adaosului . .
crt conventionala foarte
R puternic mediu
puternic
1 | Adaos pentru perimetrul soldurilor A 0..0,5 0,5..1 1.2
2 | Adaos pentru perimetrul taliei A 0..1 0,5..1 0,5..1
Adaos pentru lungimea de la talie pana
3 P eir P A 0 0 0..1,5
la suprafata de sprijin
4 | Adaos pentru perimetrul coapsei Apcp 21 >3 24
5 | Adaos pentru perimetrul genunchiului Apgn 2.3 3..6 6..8

n continuare se prezint3 algoritmul de elaborare a constructiei de bazd pentru pantalonii de forma

clasica pentru femei — tabelul 5.11 si figura 5.21.

Tabelul 5.11 - Algoritmul de proiectare a tiparului de baza al pantalonilor pentru femei

Nr.
ort Segmentul constructiv Notarea Relatia de calcul Modalitatea de proiectare
1 2 3 4 5

Proiectarea liniilor retelei de baza

1 in coltul din dreapta de sus se marcheazd punctul 44, prin care se traseazd o orizontal3 si o
verticala — linii initiale ale retelei de baza.
2 Lungimea produsului 44-94 44-94=] oq J pe verticala initiald de
la punctul 44
3 Pozitia liniei soldurilor | 44-54 44-54=0,5L sau J pe verticala initiala de
o la punctul 44
44-54=|,
4 Distanta de la linia 44-64 44-64=D¢,+A1-2 J pe verticala initiald de
taliei pana la pliul la punctul 44
subfesier
5 Pozitia liniei 44-74 44-74=L.4+(0...8 cm) J pe verticala initiala de
genunchilor la punctul 44
6 Prin punctele 54, 64, 74 si 94 - se traseaza orizontale.

Proiectarea tiparului elementului fataa produsului

7

Latimea reperului fata | 54-57

pe linia soldurilor

54-57=0,5(S+A;)-(0...1 cm)

-> pe orizontala 5 din
punctul 54

Valoarea termenului liber este determinata de raportul dintre latimea fetei si spatelui si constituie:
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1 cm pentru pantalonii de volum mic; 0,5 cm pentru pantalonii de volum mediu si 0 cm pentru

pantalonii lejeri.

8 Prin punctul 57 se traseaza o verticald, care intersecteaza linia taliei Tn punctul 47 si linia pliului
subfesier Tn punctul 67.

9 Pozitia liniei de pliere 57-56 57-56=0,155,+0,25A+1,5 & pe orizontala 5

10 | Prin punctul 56 se traseazd o verticald, care intersecteaza linia taliei in punctul 46, linia pliului
subfesier Tn punctul 66, linia genunchiului Tn punctul 76 si linia terminatiei Tn punctul 96.

11 | Pozitia liniei pasului 56-541 56-541=56-54 - pe orizontala 5 din

punctul 56

12 | Latimea pantalonilor 96-941= 96-941=96-942=0,5%(lterm- & si = pe orizontala 9 din

la terminatie (0..2cm) punctul 96
96-942

Latimea minimala a pantalonilor la terminatie nu poate fi mai mica decat valoarea Py: in modelele
fara slituri sau sisteme de inchidere la terminatie. Latimea reperului fata este mai mica decat a
reperului spate la nivelul liniei terminatiei cu: 2 cm pentru pantalonii de volum mic; 1 cm pentru
pantalonii de volum moderat si 0 cm pentru pantalonii lejeri.

13 | Latimea pantalonilor 76-741= 76-741=76-742 & si = pe orizontala 7 din
la nivelul genunchilor punctul 76

76'742 =0,25(Pgn+APgn)‘(0...1 Cm)
1 2 3 4 5

13 | Valoarea termenului liber este determinata de raportul dintre latimea fetei si spatelui si constituie:
1 cm pentru pantalonii de volum mic; 0,5 cm pentru pantalonii de volum mediu si O cm pentru
pantalonii lejeri.

14 | Punctele 541, 742 si 942 se unesc prin segmente de dreapta. La intersectia segmentului 541-742
cu linia pliului subfesier — punctul 641.

15 | Punct ajutator 641-1 641-1=1/3x/641-742/ J pe segmentul 641-742

16 | Cambrarea liniei 1-2 1-2=0,5...1,5cm & pe perpendiculara la
pasului 641-742

17 | Linia pasului se traseaza prin curba lind n limitele sectorului 641-742 si in continuare pe linie
dreaptd pana in punctul 942.

18 | Echilibrul lateral 47-471 47-471=Ltp- Latp
Pentru valoarea pozitiva a echilibrului acesta se depune in jos, iar negativa —in sus de la punctul
47.

19 | Abaterea liniei de 471-472 471-472=0...1 cm & pe orizontald
simetrie

20 | Pozitia punctului 67-671 67-671=2,5..3 cm - pe bisectoarea
intermediar unghiului 57-67-641
Valori mai mici se selecteaza pentru pantalonii Tngusti, cele mai mari — pentru pantalonii lejeri.

21 | Punctele 472 (471), 57, 671 si 641 se unesc prin curba lind. Sectorul 472-57 se definitiveaza prin

linie convexa, care tine cont de proeminenta abdomenului la distanta de 8...10 cm mai jos de linia

taliei.
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22 | Adancimea pensei 44-441 44-441=0,2[(S-St)-(0...2)] - pe orizontala 4 din
laterale punctul 44
Valoarea segmentului 44-441 nu trebuie s& fie mai mare de 4 cm. in cazurile cand acest segment
intrece limita de 4 cm ca valoare, surplusul se redistribuie Tn pensa anterioara. Termenul liber din
relatie determina valoarea pozitionarii liniei taliei in regiunea liniei laterale.
23 | Punctele 472(471) si 54 se unesc cu punctul 441 prin segmente de dreapta.
24 | Nivelul de curbura 441-3 441-3=0,5/441-54/ pentru J pe segmentul 441-54
maxima corpuri cu contur normal;
441-3=0,5/441-54/-2 cm
pentru corpuri cu solduri
Tnalte;
441-3=0,5/441-54/+2 cm
Pentru corpuri cu solduri
joase
25 | Gradul de curbura a 3-4 3-4=0,3...0,8 cm & pe perpendiculara la
liniei laterale 441-54
26 | Linia laterala se definitiveaza prin punctele 441, 54, 741 si 941, trasand sectorul superior prin linie
curba lina, iar mai jos de linia genunchiului — prin segment de dreapta.
27 | Cambrarea liniei 96-961 96-961=0,5...0,7 cm N pe verticalad
terminatiei
28 | Linia terminatiei se definitiveaza prin curba lina, unind punctele 941, 961 si 942
29 | Adancimea pensei 461-462 461-462=441-472(471)- & si > pe dreapta 441-
anterioare 0,5(5++A+)-(0,5...1,5) 472(471) din punctul 46
n caz c3 adancimea pensei anterioare intrece valoarea de 3 cm, se proiecteazi doud pense cu
adancime egala — anterioara si laterala. Adancimea pensei se depune simetric in raport cu axa
acesteia.
30 | Pozitia axei pensei 461-46' 461-46'=0,4%/461-441/ & dreapta 441-472(471)
laterale
1 2 3 4 5
31 | Lungimea pensei anterioare este de 8...13 cm, iar a celei laterale — cu 2 cm mai putin.
32 | Laturile penselor se egaleaza ca lungime dupa latura mai scurta si se definitiveaza prin linii drepte.

Proiectarea tiparului elementuluispate a produsului

33

Reperul spatelui pantalonilor se proiecteaza pe reperul fetei, suprapunand linia de pliere ;i
orizontalele de baza.

34

Latimea reperului Irs (Ss+A)-/54-57/
spate pe linia
soldurilor

35

Latimea sumara a lsum.pas 0,4(Ss+A)-(1...2 cm)
pasului

Valoarea termenului liber va constitui 1 cm pentru pantalonii de volum mediu si mare si 2 cm
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pentru pantalonii de volum mic.

36 Létimea paSU'Ui pe Ipas, S |5um.pas'/57'541/
reperul spate

37 | Punct ajutator 56-542 56-542=0,5(ls+lpas. s) + 0,5 -> pe linia soldurilor

38 | Pozitia liniei de 542-51 542-51= lpas. s & pe linia soldurilor
simetrie

39 | Prin punctul 51 se traseaza o verticala, care intersecteaza linia taliei in punctul 41.

40 | Abaterea liniei de 41-411 41-411=0,15,(1...1,5 cm) & pe linia taliei
simetrie la nivelul pentru pantaloni de volum mic;
liniei taliei

41-411=0,1S5,—(2...3 cm) pentru
pantaloni de volum mare

41 | Punctele 411 si 51 se unesc prin segment de dreapta, care se prelungeste mai sus de linia taliei si
mai jos de linia pliului subfesier.

42 | Echilibrul antero- 51-511 51-511=0,05S;, pentru pantaloni | 1 pe linia de simetrie
posterior al de volum mic si mediu;
pantalonilor

51-511=0,05S5,+1 cm pentru
pantaloni ajustati pe toata
lungimea;
51-511=0,05Ss-(0,5...2 cm)
pentru pantaloni de volum
mare

43 | Pozitia extremitatii 511-412 511-412=/57-47/+0,5 M pe linia de simetrie
superioare a liniei de

. . sau
simetrie
511-412=
/57'47 1/+( Lp_t-p'La_t-p)

44 | Latimea reperului 511-54' 511-54'= |, & arc de cerc din
spate pe linia punctul 511 cu raza I
soldurilor pand la intersectie cu

linia soldurilor

45 | Punctele 511 si 54' se unesc prin segment de dreapta.

46 | Latimea reperului 412-44' 412-44'= |, & arc de cerc din cu
spate pe linia taliei raza s pana la

intersectie cu linia taliei

47 | Punctele 412 si 44', 44' si 54' se unesc prin segmente de dreapta.

1 2 3 4 5

48 | Adancimea pensei 44'-441" 44'-441'=44-441 -> pe orizontala 4 din
laterale punctul 44

49 | Punctele 441'si 54' se unesc prin segment de dreapta.
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50 | Pozitia pensei 412-42 412-42=0,4/511-54'/+(0,5...1 & pe conturul superior
posterioare cm)

51 | Adancimea pensei 421-422 421-422=441"-412-[0,5(St+A:)-

posterioare (0...12 cm)]-(0,5...1 cm)
Daca 421-422 este mai mare decat 5 cm, se proiecteazd o pensa posterioara cu adancimea de
pana la 5 cm si pana la 1 cm se majoreaza abaterea liniei de simetrie la nivelul liniei taliei. Daca
421-422 este mai mare de 6 cm se proiecteaza o abatere suplimentara de 1 cm pe linia de
simetrie, iar partea ramasa se distribuie uniform intre pensa posterioara si cea laterala. Distanta
dintre pense este de 3...4 cm.

52 | Lungimea pensei 9..13cm J pe perpendiculard la
posterioare 441'-412

53 | Lungimea pensei 8..12cm J pe perpendiculard la
laterale 441'-412

54 | Latimea pantalonilor 96-941'= 96- | 96-941'= 96- & si = pe orizontala 9
la terminatie 942! 942'=0,5%(lterm+(0...1 cm) din punctul 96

55 | Latimea pantalonilor 741-741'= 741-741'=742-742' & si = pe orizontala 7
la nivelul genunchilor din punctele 741 si 742

742-742' =1...3cm

56 | Linia laterala se traseaza, unind punctele 441', 54', 741" si 941'. Linia se egaleaza ca lungime cu linia
laterala a reperului fata, de la genunchi in sus.

57 | Punctele 542, 742' si 942' se unesc prin segmente de drteapta. Intersectia cu linia pliului subfesier
se noteaza prin 64'. Linia pasului se traseaza prin curba lind intre punctele 64' si 742" si mai jos prin
segment de dreapta. Linia se egaleaza ca lungime cu linia omoloaga de pe reperul fata — punctul
641'. Prin punctul 641' se traseaza o orizontald pana la intersectie cu 411-51 in punctul 61.

58 | Pozitia punctului 61-611 61-611=1,5..2,5cm -> pe bisectoarea
intermediar unghiului 57-67-641
Valori mai mici se selecteaza pentru pantalonii Tngusti, cele mai mari — pentru pantalonii lejeri.

59 | Linia de simetrie setrasaeza prin punctele 412, 51, 611 si 641'.

60 | Linia terminatiei se traseaza cu o curbura de 0,5...0,7 cm.

vara in doua vederi — vederea din fata si cea din spate. La elaborarea desenului se pot utiliza scheme ale
corpului tip pentru a pastra proportiile naturale ale corpului. Modelul de pantaloni trebuie sa corespunda

tendintelor modei. Pe desen trebuie reprezentate vizibil toate particularitatile de model. Desenul elaborat

REALIZAREA SCHITEI MODELULUI DE PANTALONI

Fiecare elev va realiza o schita in forma de desen tehnic, in care va prezenta modelul de pantaloni de

se completeaza cu descrierea aspectului exterior al modelului.

ELABORAREA CONSTRUCTIEI DE MODEL
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Pentru obtinerea diverselor constructii de model se modeleaza, in special, partea superioara a
tiparului de pantaloni. Tn acest context sunt utile procedeele de modelare constructivd care permit
efectuarea transferului de pensa, proiectarea liniilor de divizare, proiectarea buzunarelor, pliurilor la nivelul
conturului superior, care, la randul sau, isi poate schimba pozitia in raport cu nivelul calculat al liniei taliei in
functie de model si de modalitatea de prelucrare tehnologica — cu sistem de inchidere sau fara acesta, cu
betelie croita integral sau separat, cu bordura etc. Modalitatea de aplicare a procedeelor de modelare

constructiva mentionate mai sus se descrie detaliat in modulul 4.

Fiecare elev va elabora o constructie de model, urmand un algoritm logic de aplicare a procedeelor

de modelare constructiva.

azr 422 ggq 42 412
N 42

44 a4

64

94 s ——

o942

Figura 5.21.Tiparul de baza al pantalonilor pentru femei

VERIFICAREA CONSTRUCTIEI
79



La aceasta etapa de realizare a activitatii practice se evalueaza rezultatele obtinute. Tiparul de baza al

pantalonilor se verifica conform urmatoarelor aspecte:

5. Se verifica lungimea conturului liniei taliei, acesta trebuie sa fie egal cu semiperimetrul taliei
suplimentat cu adaosul constructiv selectat.

6. Se verifica latimea retelei de baza, aceasta trebuie sa fie egala cu semiperimetrul soldurilor
suplimentat cu adaosul constructiv selectat.

7. Se verifica echilibrele antero-posterior si cel lateral.

8. Se verifica egalitatea lungimii liniilor care urmeaza sa fie imbinate — linia laterala si cea a pasului.

P

. . INTREBARI DE AUTOEVALUARE:

5. Cati indicatori antropometrici ai utilizat pentru realizarea tiparului de pantaloni pentru
femei?

6. Care linii constructive formeaza reteaua de baza a tiparului de pantaloni?

7. Ceindicator dimensional ai utilizat pentru a determina pozitia liniei genunchilor?

8. Cate pense ai proiectat la nivelul conturului superior al tiparului? De ce?

9. Cum se calculeaza echilibrele lateral si cel antero-posterior? Ce indica aceste valori?

10. Cum se calculeaza ldfimea pasului In constructia pantalonilor? De ce depinde valoarea
acestui segment constructiv?

11. Ce lucrari se realizeaza la etapa de verificare a constructiei pantalonilor pentru femei?

2
E t’/ GLOSAR DE TERMENI!
Termenul Definitia
Pantaloni produs vestimentar cu sprijin in talie, care imbraca separat fiecare
membru inferior.
Echilibru constructiv diferenta dintre lungimea liniei de simetrie a reperului spate si cea a
antero-posterior fetei in limitele suprafetei de sprijin.
Echilibru lateral diferenta dintre lungimea liniei laterale si a liniei de simetrie a fetei in

limitele suprafetei de sprijin.
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PROIECTAREA TIPARULUI DE BAZA SI A CONSTRUCTIEI DE
MODEL A PANTALONILOR PENTRU BARBATI

Proiectareapantalonilor pentru barbati.

. w
Studiind aceasta tema vei fi capabil: .
e Pantaloni
¢ 53 selectezi datele initiale necesare proiectarii tiparului de e Echilibru constructiv
baza al pantalonilor pentru barbati; antero-posterior
® 53 prezinti etapele de elaborare a tiparului pantalonilor; o Echilibru constructiv
o sd trasezi liniile retelei de baza pentru pantaloni; lateral
esd definitivezi liniile de contur ale tiparului de baza
alpantalonilor pentru barbat;i;
®sd proiectezi tipare de model ale produsului pantaloni
pentru barbati.

Procesul de proiectare a pantalonilor Tncepe cu selectarea datelor initiale

necesare pentru elaborarea tiparului de baza, apoi se proiecteaza contururile

acestuia pentru corpul tip sau cel individual, urmand trasarea liniilor

specifice croielii si modelului si verificarea calitatii tiparului de model.

Dupa cum se cunoaste, datele initiale necesare proiectarii unui tipar de baza cuprind informatii
despre produs, despre corpul pentru care se realizeaza tiparul si despre adaosuri, necesare pentru

proiectare.

ORDINEA DESFASURARII LUCRARII:
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48. Raspunde la intrebarile de evaluare in scopul consolidarii cunostintelor teoretice.

i)  Ce tipuri de materiale se utilizeazd pentru confectionarea pantalonilor de vard pentru

bdrbati?

j)  Prin ce diferd forma pantalonilor pentru bdrbati de forma pantalonilor pentru femei?

k) Care sunt etapele de realizare a unui tipar de bazd a pantalonilor?

49. Pregateste instrumentele pentru desen tehnic si coala de hartie milimetrica.

50. Selecteaza datele initiale necesare pentru proiectarea tiparului pantalonilor pentru barbati.

51. Traseaza liniile retelei de baza pentru tiparul pantalonilorpentru barbati.

52. Proiecteaza contururile tiparului pantalonilor pentru barbati.

53. Proiecteaza elementele specifice modelului.

54. Verifica constructia obtinuta.

55. Perfecteaza raportul privind realizarea lucrarilor practice.

Pentru proiectarea tiparului de pantaloni pentru barbati se va utiliza acelasi sir de date initiale,

specifice metodei de proiectare: indicatori antropometrici ai corpului tip sau individual, un sistem de

adaosuri constructive si date specifice produsului.

Informatia despre produs va oferi date despre croiala si gradul de ajustare la nivelurile constructive

principale, materialul din care se va confectiona produsul. n lucrare aceste date se prezinta in forma de

tabel (tabelul 5.12).

Tabelul 5.12. Date initiale, care cuprind informatii despre produs

Gradul de ajustare

. ) . Lungimea produsului,
Croiala la nivelul liniei
Lprod, cm

taliei soldurilor

Latimea la nivelul
terminatiei, lterm, cm

Materialul
utilizat

Sirul indicatorilor antropometrici necesari pentru elaborarea constructiei produselor cu sprijin in

talie pentru femei se prezinta in tabelul 5.13.

Tabelul 5.13 — Valorile indicatorilor dimensionali, necesari pentru proiectarea tiparului de baza al

pantalonilor
Nr. L. - . Notarea indicatorului Valoarea indicatorului
Denumirea indicatorului dimensional . . . .
crt. dimensional dimensional
1 2 3 4
1 Semiperimetrul taliei St
2 Semiperimetrul soldurilor S,
3 Lungimea spatelui pana la talie Lst
4 Distanta pe partea laterala de la linia taliei Litp
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pana la podea
5 Distanta pe partea anterioara de la linia L
taliei pana la podea e
1 2 3 4
6 Lungimea de la linia taliei pana la genunchi Lig
7 Distanta pe partea posterioara de la linia L
taliei pana la podea PP
8 Lungimea de la linia taliei pana la L
suprafata de sprijin in pozitie asezata
9 Nivelul de preluare a perimetrului 1
soldurilor ?
10 | Perimetrul coapsei Peo
11 | Perimetrul genunchiului Pgn
12 Perimetrul boltii talpii Pyt
13 | Perimetrul gleznei Pg
14 | Perimetrul gambei Pem
Valoarea indicatorilor 11...14 din tabelul 5.13 este determinanta pentru proiectarea pantalonilor
Tngusti.

Alta componenta a datelor initiale necesare proiectarii tiparului de baza este sistemul de adaosuri

constructive care asigura functionalitatea produsului vestimentar. Pentru proiectarea pantalonilor pentru

femei se utilizeaza urmatoarele adaosuri constructive (tabelul 5.14):

Tabelul 5.14. - Categorii de adaosuri si valorile acestora

Valoarea adaosului, cm, pentru gradul de

Nr. . ) Notarea ajustare
Denumirea adaosului . .
crt conventionala foarte
X puternic mediu
puternic
1 | Adaos pentru perimetrul soldurilor A 0..0,5 0,5..1 1.2
2 | Adaos pentru perimetrul taliei At 0..1 0,5..1 0,5..1
Adaos pentru lungimea de la talie pana
3 P elr P A 0 0 0..1,5
la suprafata de sprijin
4 | Adaos pentru perimetrul coapsei Apcp 21 >3 >4
5 | Adaos pentru perimetrul genunchiului Apgn 2.3 3..6 6..8

Tn continuare se prezintd algoritmul de elaborare a constructiei de baza pentru pantalonii de form3 clasic3

pentru femei — tabelul 5.15 si figura 5.22.
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Tabelul 5.15 - Algoritmul de proiectare a tiparului de baza al pantalonilor pentru femei

Nr
ort Segmentul constructiv Notarea Relatia de calcul Modalitatea de proiectare
1 2 3 4 5

Proiectarea liniilor retelei de baza

1 | Tn coltul din dreapta de sus se marcheazd punctul 44, prin care se traseazd o orizontald si o
verticala — linii initiale ale retelei de baza.
2 | Lungimea produsului 44-94 44-94=L yr0q J pe verticala initiala de
la punctul 44
3 | Pozitia liniei soldurilor | 44-54 44-54=0,5L sau J pe verticala initiald de
- la punctul 44
44-54=],
4 | Distanta de la linia 44-64 44-64=D¢ +ALt2 J pe verticala initiald de
taliei pana la pliul la punctul 44
subfesier
1 2 3 4 5
5 | Pozitia liniei 44-74 44-74=L,4+(0...8 cm) J pe verticala initiald de
genunchilor la punctul 44
6 Prin punctele 54, 64, 74 si 94 - se traseaza orizontale.

Proiectarea tiparului elementului fataa produsului

7 | Latimea reperului fata | 54-57 54-57=0,5(Ss+As)-(0...1 cm) -> pe orizontala 5 din
pe linia soldurilor punctul 54
Valoarea termenului liber este determinata de raportul dintre Iatimea fetei si spatelui si constituie:
1 cm pentru pantalonii de volum mic; 0,5 cm pentru pantalonii de volum mediu si 0 cm pentru
pantalonii lejeri.

8 | Prin punctul 57 se traseaza o verticala, care intersecteaza linia taliei Tn punctul 47 si linia pliului
subfesier Tn punctul 67.

9 Pozitia liniei de pliere 57-56 57-56=0,155.+0,25A+1,4 & pe orizontala 5

10 | Abaterea liniei de 57-571 57-571=0,4 cm -> pe orizontala 5 din
simetrie la nivelul liniei punctul 57
soldurilor

11 | Prin punctul 56 se traseaza o verticala, care intersecteaza linia taliei in punctul 46, linia pliului
subfesier in punctul 66, linia genunchiului in punctul 76 si linia terminatiei in punctul 96.

12 | Pozitia liniei pasului 56-541 56-541=56-54 -> pe orizontala 5 din

punctul 56

13 | Latimea pantalonilor la | 96-941= 96-941=96-942=0,5x(lterm- & si = pe orizontala 9 din

terminatie (1...2,5cm) punctul 96
96-942

Latimea minimala a pantalonilor la terminatie nu poate fi mai mica decat valoarea Py: in modelele
fara slituri sau sisteme de inchidere la terminatie. Latimea reperului fata este mai mica decéat a
reperului spate la nivelul liniei terminatiei cu: 2,5 cm pentru pantalonii de volum mic si 1 cm pentru
pantalonii lejeri.
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14 | Latimea pantalonilor la | 76-741= 76-741=76-742 & si = pe orizontala 7 din

nivelul genunchilor punctul 76
76-742 =0,25(Pgn+Apgn)-(1...2,5 cm)

Valoarea termenului liber este determinata de raportul dintre Iatimea fetei si spatelui si constituie:
2,5 cm pentru pantalonii de volum mic si 1 cm pentru pantalonii lejeri.

15 | Punctele 541, 742 si 942 se unesc prin segmente de dreapta. La intersectia segmentului 541-742 cu
linia pliului subfesier — punctul 641.

16 | Punct ajutator 641-1 641-1=1/3x/641-742/ J pe segmentul 641-742

17 | Cambrarea liniei 1-2 1-2=0,5...1,5cm & pe perpendiculara la
pasului 641-742

18 | Linia pasului se traseaza prin curba lina in limitele sectorului 641-742 si in continuare pe linie
dreapta pana in punctul 942.

19 | Echilibrul lateral 47-471 47-471=L1p- Latp
Pentru valoarea pozitiva a echilibrului acesta se depune in jos, iar negativa — in sus de la punctul 47.

20 | Pozitia punctului 67-671 67-671=2,5...3 cm -> pe bisectoarea
intermediar unghiului 57-67-641
Valori mai mici se selecteaza pentru pantalonii Tngusti, cele mai mari — pentru pantalonii lejeri.

21 | Punctele 471, 571, 671 si 641 se unesc prin segment de dreapta in limitele punctelor 471, 571 si
continua prin curba lina.

22 | Adancimea pensei 44-441 44-441=0,2[(S-St)-(0...2)] - pe orizontala 4 din
laterale punctul 44

1 2 3 4 5
Valoarea segmentului 44-441 nu trebuie s3 fie mai mare de 4 cm. In cazurile cand acest segment
intrece limita de 4 cm ca valoare, surplusul se redistribuie in pensa anterioara. Termenul liber din
relatie determina valoarea pozitionarii liniei taliei in regiunea liniei laterale.

23 | Punctele 472(471) si 54 se unesc cu punctul 441 prin segmente de dreapta.

24 | Nivelul de curbura 441-3 441-3=0,5/441-54/ J pe segmentul 441-54
maxima

25 | Gradul de curbura a 3-4 3-4=0,2...0,4 cm & pe perpendiculara la
liniei laterale 441-54

26 | Linia laterala se definitiveaza prin punctele 441, 54, 741 si 941, trasand sectorul superior prin linie
curba lind, iar mai jos de linia genunchiului — prin segment de dreapta.

27 | Cambrarea liniei 96-961 96-961=0,5...0,7 cm N pe verticalad
terminatiei

28 | Linia terminatiei se definitiveaza prin curba lind, unind punctele 941, 961 si 942

29 | Adancimea pensei 461-462 461-462=441-472(471)- <& si — pe dreapta 441-
anterioare 0,5(St++A+)-(0,5...1,5) 472(471) din punctul 46

30 | Lungimea pensei anterioare este de 8...10 cm. Laturile pensei se egaleaza ca lungime dupa latura

mai scurta si se definitiveaza prin linii drepte.

Proiectarea tiparului elementuluispate a produsului
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31 | Reperul spatelui pantalonilor se proiecteaza pe reperul fetei, suprapunand linia de pliere si
orizontalele de baza.

32 | Latimea reperului s (Ss+A)-/54-57/
spate pe linia
soldurilor

33 | Latimea sumard a lsum.pas 0,4(Ss+Aq)-(1...2 cm)
pasului
Valoarea termenului liber va constitui 1 cm pentru pantalonii de volum mediu si mare si 2 cm
pentru pantalonii de volum mic.

34 Létimea paSU'Ui pe |pas,5 |5um.pas‘/57'541/
reperul spate

35 | Punct ajutator 56-542 56-542=0,5(l;s+lpas. s) + 0,5 -> pe linia soldurilor

36 | Pozitia liniei de 542-51 542-51= lpas. s & pe linia soldurilor
simetrie

37 | Prin punctul 51 se traseaza o vertical3, care intersecteaza linia taliei in punctul 41.

38 | Abaterea liniei de 41-411 41-411=0,15,(1...1,5 cm) & pe linia taliei
simetrie la nivelul liniei pentru pantaloni de volum mic;
taliei

41-411=0,1S5,—(2...3 cm) pentru
pantaloni de volum mare

39 | Punctele 411 si 51 se unesc prin segment de dreaptd, care se prelungeste mai sus de linia taliei si
mai jos de linia pliului subfesier.

40 | Echilibrul antero- 51-511 51-511=0,05S;, pentru pantaloni | I pe linia de simetrie
posterior al de volum mic si mediu;
pantalonilor

51-511=0,05S,+1 cm pentru
pantaloni ajustati pe toata
lungimea;
51-511=0,05S;-(0,5...2 cm)
pentru pantaloni de volum
mare
1 2 3 4 5
41 | Pozitia extremitatii 511-412 511-412=/57-47/+0,5 M pe linia de simetrie
superioare a liniei de
. . sau
simetrie
511-412=
/57'47 1/+( Lp.t.p-l_a,pp)

42 | Latimea reperului 511-54' 511-54'= | & arc de cerc din
spate pe linia punctul 511 cu raza I
soldurilor pana la intersectie cu

linia soldurilor

43 | Punctele 511 si 54' se unesc prin segment de dreapta.

44 | Latimea reperului 412-44' 412-44'= |, & arc de cerc din cu

raza | pana |la
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spate pe linia taliei intersectie cu linia taliei

45 | Punctele 412 si 44', 44' si 54' se unesc prin segmente de dreapta.

46 | Adancimea pensei 44'-441" 44'-441'=44-441 -> pe orizontala 4 din
laterale punctul 44

47 | Punctele 441' si 54' se unesc prin segment de dreapta.

48 | Pozitia pensei 412-42 412-42=0,5/412-441'/ & pe conturul superior
posterioare

49 | Adancimea pensei 421-422 421-422=441"'-412-[0,5(St+A:)-
posterioare (0...1 cm)]-(0,5...1 cm)

50 | Lungimea pensei 7,5cm { pe perpendiculara la
posterioare 441'-412

51 | Linia de intrare in buzunar pe reperul spate este trasata paralel cu linia taliei, la distanta de 7,5 cm
de la aceasta. Capatul buzunarului nu va ajunge pana la linia laterala cu 5 cm, iar lungimea linie de
intrare Tn buzunar va fi de 14 cm.

52 | Latimea pantalonilor la | 96-941'= 96- | 96-941'= 96- & si = pe orizontala 9
terminatie 942' 942'=0,5%(lterm+(1...2,5 cm) din punctul 96

53 | Latimea pantalonilor la | 741-741'= 741-741'=742-742' & si > pe orizontala 7
nivelul genunchilor din punctele 741 si 742

742-742' =1..3cm

54 | Linia laterala se traseaza, unind punctele 441', 54', 741' si 941'. Linia se egaleaza ca lungime cu linia
laterala a reperului fata, de la genunchi in sus.

55 | Punctele 542, 742' si 942' se unesc prin segmente de dreapta. Intersectia cu linia pliului subfesier
se noteaza prin 64'. Linia pasului se traseaza prin curba linad intre punctele 64' si 742' si mai jos prin
segment de dreapta. Linia se egaleaza ca lungime cu linia omoloaga de pe reperul fata — punctul
641'. Prin punctul 641' se traseaza o orizontala pana la intersectie cu 411-51 in punctul 61.

Pozitia punctului 61-611 61-611=1,5..2,5cm -> pe bisectoarea

56 intermediar unghiului 57-67-641
Valori mai mici se selecteaza pentru pantalonii Tngusti, cele mai mari — pentru pantalonii lejeri.

57 | Linia de simetrie se traseaza prin punctele 412, 51, 611 si 641"

58 | Linia terminatiei se traseaza cu o curburd de 0,5...0,7 cm.

vara in doua vederi — vederea din fata si cea din spate. La elaborarea desenului se pot utiliza scheme ale
corpului tip pentru a pastra proportiile naturale ale corpului. Modelul de pantaloni trebuie sa corespunda

tendintelor modei. Pe desen trebuie reprezentate vizibil toate particularitdtile de model. Desenul elaborat

REALIZAREA SCHITEI MODELULUI DE PANTALONI

Fiecare elev va realiza o schita in forma de desen tehnic, in care va prezenta modelul de pantaloni de

se completeaza cu descrierea aspectului exterior al modelului.

ELABORAREA CONSTRUCTIEI DE MODEL
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Pentru obtinerea diverselor constructii de model se modeleaza, in special, partea superioara a
tiparului de pantaloni. Tn acest context sunt utile procedeele de modelare constructivd care permit
proiectarea liniilor de divizare, proiectarea buzunarelor, pliurilor la nivelul conturului superior, care, la
randul sau, isi poate schimba pozitia in raport cu nivelul calculat al liniei taliei Tn functie de model si de
modalitatea de prelucrare tehnologica — cu sistem de inchidere sau fara acesta, cu betelie, cu bordura etc.

Modalitatea de aplicare a procedeelor de modelare constructiva mentionate mai sus se descrie detaliat in

modulul 4.

Fiecare elev va elabora o constructie de model, urmand un algoritm logic de aplicare a procedeelor

de modelare constructiva.

Figura 5.22.Tiparul de baza al pantalonilor pentru barbati

VERIFICAREA CONSTRUCTIEI

La aceasta etapa de realizare a activitatii practice se evalueaza rezultatele obtinute. Tiparul de baza al

pantalonilor se verifica conform urmatoarelor aspecte:
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9. Se verifica lungimea conturului liniei taliei, acesta trebuie sa fie egal cu semiperimetrul taliei
suplimentat cu adaosul constructiv selectat.

10.Se verifica latimea retelei de baza, aceasta trebuie sa fie egalda cu semiperimetrul soldurilor
suplimentat cu adaosul constructiv selectat.

11. Se verifica echilibrele antero-posterior si cel lateral.

12. Se verifica egalitatea lungimii liniilor care urmeaza sa fie imbinate — linia laterala si cea a pasului.

P

. | INTREBARI DE AUTOEVALUARE:

12. Ce silueta prezinta tiparul de pantaloni proiectat? Cum a fost asigurata aceasta?

13. Ce indicator dimensional ai utilizat pentru a determina pozitia liniei pliului subfesier?

14. Cate pense ai proiectat la nivelul conturului superior al tiparului? De ce?

15. Ce element constructiv apare in constructia pantalonilor pentru barbati comparativ cu cea
pentru femei?

16. Care contururi prezinta diferente in proiectare comparativ cu tiparul pantalonilor pentru
femei?

17. Ce elemente de model ai proiectat pe constructie?

18. Ce lucrdri se realizeaza la etapa de verificare a constructiei pantalonilor?

2
- t,f GLOSAR DE TERMENI!
Termenul Definitia
Pantaloni produs vestimentar cu sprijin in talie, care imbraca separat fiecare
membru inferior.
Echilibru constructiv diferenta dintre lungimea liniei de simetrie a reperului spate si cea a
antero-posterior fetei in limitele suprafetei de sprijin.
Echilibru lateral diferenta dintre lungimea liniei laterale si a liniei de simetrie a fetei in

limitele suprafetei de sprijin.
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Tema 13

CROIREA PANTALONILOR SI EFECTUAREA PROBELOR.
DEFECTE DE POZITIONARE SI REMEDIEREA LOR

Croirea si realizarea probei pantalonilor, simultan pozitionand corect produsul pe
corpul clientului.

'@ e Modalitati

Studiind aceasta tema vei fi capabil: de incadrare
e sa croiesti reperele pantalonilor; e Defecte
e sd pregatesti pantalonii pentru proba; e Metode de remediere

e sarealizezi proba pantalonilor pe corpul individual;
e sa analizezi echilibrul produsului pe corpul individual,
e sarealizezi modificarile necesare pe produs.

Pantalonii ca tip de produs sunt prezenti atat in garderoba barbatilor, cat

si cea a femeilor, prezentand diversitate ca formd, silueta, prezenta

elementelor constructiv-functionale etc. La categoria imbracamintei usoare
pot fi atribuiti pantalonii realizati din materiale dense, dar igienice care ar permite exploatarea lor pe
parcursul perioadelor calde ale anului. Pantalonii se compun, de obicei, din 4 repere — doua repere

fata si douad repere spate simetrice.

ORDINEA DESFASURARII LUCRARIT.

56. Raspunde la intrebarile de evaluare in scopul consoliddrii cunostintelor teoretice

privind croirea §i probarea produselor vestimentare.

d. Ce operatii cuprinde procesul de croire a materialului textil?

e. Prin ce difera conditiile de amplasare a sabloanelor pe materialele netede, cu

desen si cu flaus?

f.  De ce la croire materialul se aseaza cu fata in jos?

9. Ce pasi va cuprinde procesul de pregatire a pantalonilor pentru proba?

h. Cu ce scop se realizeaza prima proba?

57. Pregateste materialele necesare pentru croirea reperelor si confectionarea produsului.
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58. Selecteaza metodele de prelucrare tehnologica a elementelor produsului.

59. Croieste reperele pantalonilor.

60. Realizeaza proba pantalonilor pe corpul individual.

61. Modifica, in caz de necesitate, reperele produsului in functie de particularitatile
corpului.

62. Perfecteaza raportul privind realizarea lucrarii practice.

Pentru confectionarea pantalonilor se vor utiliza cateva tipuri de materiale: material de baza,
intaritura, furnituri, atd de cusut etc. Consumul de materiale de fiecare tip depinde de modelul
produsului vestimentar, latimea materialului, prezenta desenului, dimensiunile clientului etc. si
poate fi determinat conform urmatoarelor recomandari:

1. Materialul de baza.

— produsele tip pantaloni mulati se incadreaza intr-un cupon cu latimea de 140 cm si lungimea
dictatd de lungimea produsului, iar pentru modelele voluminoase consumul de material se
majoreaza cu 30-40% in conditiile de croire a produsului din material pe care sabloanele pot fi
amplasate in directii opuse, iar clientul se incadreaza in grupa de marimi mici i medii.

— pentru modelele destinate purtitorilor din grupa de mare de marimi consumul de material
creste pana la doud lungimi de produs. In acest caz este rational de utilizat materiale cu latimi mai
mici.

— pentru modelele complexe se recomanda efectuarea unei incadrari in scara 1:4 sau 1:5.

2. Material termoadeziv pentru dublarea reperelor in zonele ce sunt supuse frecvent extinderii
pe parcursul exploatdrii produsului. Consumul acestuia se calculeaza in functie de suprafata
reperelor ce trebuie dublate si constituie = 20...50 cm. de material cu latimea de 90 cm.

3. Pentru sistemele de inchidere a pantalonilor se utilizeaza, ca regula, fermoare din masa
plasticd, mai rar de metal cu lungimea de = 15...18 cm.

4. Pentru fixarea extremitatilor beteliei sunt utilizati, ca reguld, nasturii sau alte garnituri. Sunt
recomandati nasturii plati cu diametrul de 12...15 mm. In functie de latimea beteliei se vor utiliza 1
sau 2 nasturi.

In tema 3 a blocuuil ,,Croirea si pregitirea produselor vestimentare pentru proba  sunt
prezentate toate lucrarile efectuate pentru pregatirea materialelor pentru croire.

La etapa de pregatire a materialelor catre croire se efectuiaza in baza unei consecutivitati
logice care este descrisd in tema 3 ,,Croirea si organizarea probelor produselor vestimentare” al
Blocului 1.

Pentru a realiza incadrarea sabloanelor pe materialul pregatit pentru croire este necesar sa se
stabileasca metodele de prelucrare tehnologica a elementelor care trebuie selectate din tema 4 a
prezentului modul. Schemele de asamblare a elementelor produsului vestimentar se prezinta in
forma tabelara in raportul privind realizarea lucrarii practice (tabelul 5.16). Metodele selectate de

proiectare dicteaza valorile adaosurilor tehnologice, care se trec in forma din tabelul 5.16.
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Tabelul 5.16.

Scheme de asamblare a elementelor produsului pantaloni

Denumirea elementelor produsului pantaloni si
a liniilor constructive de contur

Valoarea
adaosului
tehnologic,
cm

Elementul fata si spate

la terminatia superioara

la liniile laterale

la liniile pasului

la linia de simetrie a spatelui

la terminatia inferioara

pe linia de intrare in buzunar

pentru sistemul de inchidere

Betelia

la conturul superior si inferior

la contururile laterale
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Croirea reperelor se realizeaza numai dupa verificarea incadrarii reperelor, reesind din
urmatoarele aspecte: utilizarea rationalda al materialului, respectarea directiei firului de
urzeald, respectarea directiei de amplasare a sabloanelor pe materialele flausate si cele cu

desen. Cateva variante de incadrare a sabloanelor pe material sunt prezentate in figura 5.23.
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pentru marimi mici pentru marimi medii si mari
Figura5.23. Modalitati de incadrare a sabloanelor pe material
Pentru modelele prelucrate cu betelie sau bordura, dimensiunile acestor elemete se
calculeaza ca si 1n cazul fustei (tema 6, modulul 5).
Dupa verificarea Incadrarii reperele se croiesc cu grija, respectand contururile marcate,

in locurile stabilite, pe marginile reperelor se realizeaza crestaturi.

Reperele croite se calcd usor si se imbina, respectand recomandarile prezentate in tema
3, bloc 1.

Proba pantalonilor se realizeazd pe corpul clientului in cabina de proba. Pentru
realizarea acesteia urmeaza sd fie pregatite toate ustensilele si instrumentele necesare: ace,
degetar, ata de culoare contrasta cu materialul de baza, ace de sigurantd, pernita pentru ace,
panglica centimetrica, o banda elastica, cretd de croitorie.

La realizarea probei produsului, pe suprafata acestuia pot aparea unele defecte
constructive in forma de cute orizontale, verticale sau/si oblice. Cauzele aparitiei si metodele

de remediere ale principalelor categorii de defecte se prezinta in continuare in tabelul *.

Tabelul 5.17. Principalele categorii de defecte ale produsului pantaloni si metodele de

remediere ale acestora.
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Linia de pliere a reperelor fata se abate
spre liniile laterale in partea inferioara:
Cauza:1: reperele anterioare si posterioare
ale pantalonilor sunt asamblate incorect pe
liniile pasului cu deplasarea in sus a
reperului posterior.

2: corpul individual are gradul inalt de
proeminenta a feselor.

Metoda de remediere:

1: reperele anterioare se suprapun peste
cele posterioare pe liniile pasului. Linia de
simetrie se adanceste, iar linia taliei si
terminatia pantalonilor se definitiveaza
din nou.

2: reperele posterioare se largesc in zona
feselor, din contul adaosului tehnologic.

Linia de pliere a reperelor fati se abate
spre liniile pasului in partea inferioara:
Cauza:reperele anterioare §i posterioare
ale pantalonilor sun asamblate incorect pe
liniile pasului §i reperul anterior cu
deplasare 1n a reperului anterior;

Metoda de remediere: reperele anterioare
se suprapun peste cele posterioare pe
liniile pasului. Linia de simetrie a
reperelor posterioare se adanceste, iar linia
taliei 1 terminatia pantalonilor se
definitiveaza din nou.

Cute libere orizontale 1in zona
superioari a spatelui pantalonilor:
Cauza: linia de simetrie a reperelor
posterioare este prea lunga

Metoda de remediere: se micsoreaza
lungimea liniei de simetrie a reperelor
posterioare, iar surplusul de material se
inlatura.

Cute tensionate in partea inferioara a
liniei de simetrie la fata sau spate
Cauza: insuficienta de latime a pasului
Metoda de remediere: se majoreaza
latimea pasului din contul adaosului
pentru prelucrarea tehnologici. In caz de
necesitate se aplica clin.

@@§ -
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Pliuri orizontale tensionate pe cusatura de simetrie la
fata:

Cauza:pantalonii sunt prea ingusti pe linia soldurilor si linia
de simetrie a reperelor fata in partea inferioara este prea curba.

Metoda de remediere: se majoreaza latimea produsului pe
linia soldurilor si se definitiveaza linia laterald in partea
superioara; partea inferioara a liniei de simetrie a reperelor fata
se definitiveaza din nou printr-o linie mai putin curba.

Pliuri orizontale tensionate pe cusatura laterala:

Cauza: definitivarea incorectd a liniei superioare laterale pe
reperele fata si spate ale pantalonilor

Metoda de remediere: se definitiveaza partea superioara a liniei
laterale pe reperele anterioare si posterioare, majorand lafimea
reperelor cu valoarea necesara.

Pliuri orizontale tensionate in zona superioara a
reperelor posterioare ale pantalonilor:

Cauza: configuratia contururilor nu corespunde formei
corpului uman.

Metoda de remediere: se majoreaza latimea reperului in
partea superioard din contul adaosului tehnologic de pe
linia laterala si cea de simetrie.

Pliuri orizontale libere pe linia de simetrie la fata sau
spate:

Cauza: definitivarea incorectd a marginii superioare a
reperelor produsului, linia de simetrie prea lunga.
Metoda de remediere: coborarea extremitatii superioare
a liniei de simetrie cu valoarea necesara si definitivarea
liniei superioare a reperelor.
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Cute verticale libere pe partea centrala a reperului
fata:
Cauza: reperele anterioare sunt prea late sau punctelor :
extreme ale liniei de simetrie si laterale se abat de la
pozitia optima.

Metoda de remediere: extremitatile superioare ale liniei
laterale si a celei de simetrie se deplaseaza in directia :
liniei de simetrie si se definitiveaza noile linii de contur. I

Cute oblice de la linia pasului:

Cauza: lungimea sectoarelor superioare ale liniei
pasului este prea mare.

Metoda de remediere: in timpul probei pliul de pe
linia superioara a pasului se fixeazda cu ace de

sigurantd. Surplusul de material se inlatura,
modificand contururile sablonului dupa linie franta. ‘

Pentru a evita aparitia defectelor tehnologice e necesar de a respecta cerintele fatd de
procesul de croire, asamblare §i prelucrare umidotermicd a produsului la toate etapele de
confectionare a acestuia.

Pentru a trece toate modificarile necesare pe reperele croite ale pantalonilor, acestia se
descoase, preventiv marcand cu ajutorul acelor de siguranta sau a punctelor simple de
insdilare toate locurile si valorile modificarilor care urmeaza sa fie introduse. Reperele
simetrice ale fetei i spatelui se suprapun, se aseaza pe masa de lucru si cu ajutorul cretei de
croitoriec si a florarelor se trec valorile segmentelor ce si-au modificat forma sau
dimensiunile. La necesitate se recroiesc contururile. Valorile adaosurilor tehnologice se
reduc pana la cele de prelucrare.

Dupa introducerea tuturor modificarilor se poate realiza incd o probd, in vederea
obtinerii unei pozitionari perfecte a produsului pe corp.

Raportul privind realizarea lucririi practice se prezinti pe hartie, format A4. In raport
se vor prezenta schemele de asamblare tehnologica, suplimentate cu valorile adausurilor
tehnologice selectate la etapa de croire a reperelor si modalitatea de incadrare a sabloanelor
pe material in scard 1:10. In forma tabelara se prezinta defectele depistate la prima proba, cu
indicarea cauzelor aparifiei si a modalitatii de remedierea a acestora. La raportul perfectat se
vor anexa poze cu semifabricatul produsului imbracat pe corp la inceputul si la sfarsitul

probei (vederea din fata, profil si din spate).

s

INTREBARI DE AUTOEVALUARE:

35. Din cate repere sunt alcdtuiti pantalonii pregatiti pentru confectionare?

36. Din ce elemente tehnologice sunt constutuiti pantalonii?

37. Ce varianta de incadrare a sabloanelor ai utilizat pentru pantaloni? De ce?
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38. Care sunt etapele de pregatire a pantalonilor pentru proba?

39. Ce defecte ai depistat la prima proba? Cum le-ai remediat?

o7
-

Tema 14

CONFECTIONAREA PANTALONILOR/SORTURILOR
PENTRU FEMEI/BARBATI

Realizarea cusaturilor mecanice si tratamentelor umidotermice, respectand cerintele
tehnice si regulile de securitate si sdnatate Tn munca aferente procesului de
confectionare a pantalonilor pentru femei si barbati.

Studiind aceasta tema vei fi capabil: « Pantaloni
sa selectezi materialele, instrumentele, utilajele « Consecutivitate
necesare si  parametrii tehnologici ai cusaturilor tehnologica

mecanice si ale tratamentelor umidotermice pentru
confectionarea pantalonilor in dependenta de tipul
materialului utilizat;

e sd confectionezi pantalonii conform unui algoritm
logic;

e sd remediezi defectele tehnologice apdrute In urma

confectionarii necalitative a produsului.

Pantalonii pot fi confectionati in ansamblu cu veste, jachete/sacouri
sau ca un produs separat. Pantalonii pot fi constituiti din doud, patru i mai

multe repere. Procesul de confectionare a pantalonilor pentru femei si

pentru barbati poate fi incadrat intr-o consecutivitate comuna de operatii si lucrari care va fi

particularizata in functie de model, precum si de materialul din care se confectioneaza

acestia.
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ORDINEA DESFASURARII LUCRARII.

63. Raspunde la intrebarile de evaluare in scopul consolidarii cunostintelor

teoretice privind metodele de prelucrare a elementelor produsului pantaloni.
a) Care sunt elementele principale si cele secundare ale pantalonilor?
b) Care sunt factorii de care depinde selectarea metodei de prelucrare a
elementului de produs?

c) Ce metode de prelucrare a terminatiei pantalonilor cunosti?

d) Cum pot fi remediate defectele aparute in urma realizarii incorecte a
TUT a elementelor de produs?
e) Cum se obtine sablonul pentru bordurala prelucrarea marginilor

superioare ale produselor cu sprijin in talie?
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64. Realizeaza lucrarile de prelucrare initiala a reperelor pantalonilor;

65. Asambleaza reperele pantalonilor;

66. Finiseaza produsul confectionat;

67. Perfecteaza raportul privind realizarea lucrarii practice.

In aceasta lucrare urmeaza se fie confectionat produsul croit si probat in cadrul

lucrarilor practice prevazute de temele 8-10 ale prezentului modul.

Pentru asigurarea calitatii de confectionare a pantalonilor se respecta cerintele tehnice

si regulile de securitate pentru realizarea lucrarilor manuale, mecanice si a tratamentelor

umidotermice, expuse in temele 1, 3 si 6 ale modulului ,Realizareca cusaturilor si a

tratamentelor umidotermice”.

Reperele corectate ale produsului se imbina din nou prin cusatura de saiala pentru a fi

prelucrate conform consecutivitatii tehnologice, care se prezinta in continuare.

Consecutivitatea tehnologica de prelucrare a pantalonilor i cerintele tehnice (CT)

fata de procesul de confectionare
4. Prelucrarea initiala a reperelor pantalonilor:

Prelucrarea initiala a reperelor fatd, spate:
v’ prelucrarea penselor, liniilor de relief, buzunarelor etc.;

Prelucrarea buzunarelor;
Prelucrarea initiala a beteliei;
Prelucrarea gaicilor.

AN NI NERN

2. Asamblarea reperelor pantalonilor:
Prelucrarea reperelor fata, spate pe liniile laterale §i a pasului:

v' asamblarea reperelor pe liniile laterale si a pasului;

v' surfilarea marginilor reperelor pe liniile laterale si a pasului;

Realizarea initiald a TUT a reperelor anterioare si posterioare;

v' calcarea/descalcarea marginilor reperelor pe liniile laterale si a pasului.

Prelucrarea reperelor fata, spate pe liniile de simetrie:
v’ asamblarea reperelor pe liniile de simetrie;

v' surfilarea marginilor liniilor de simetrie;

v’ calcarea/descilcarea marginilor liniilor de simetrie.
Prelucrarea sistemului de incheiere:

v’ aplicarea fermoarului;

v" realizarea TUT in zona sistemului de incheiere.
Prelucrarea marginii superioare a pantalonilor:

v’ aplicarea beteliei/bordurii;

v’ realizarea TUT in zona prelucrata.

Prelucrarea marginii inferioare a pantalonilor:

v' prelucrarea terminatiei prin cusitura de tivire;

v’ realizarea TUT in zona prelucrata.

3. Finisarea produsului
Curdtarea produsului de ate si scame:
v’ seinlaturd impuritatile si capetele de ate ramase.
Controlul final al calititii produsului confectionat:

v’ se verificad calitatea realizarii operatiilor tehnologice conform

instructiunilor privind

confectionarea pantalonilor si CT pentru realizarea lucrdrilor manuale, mecanice si

umidotermice.
Realizarea TUT final al produsului:

v" TUT final al produsului se realizeaza conform cerintelor fata de pentru material.

Surfilarea butonierei:
v" Marcarea locului butonierei;
v Surfilarea butonierei.
Coaserea nasturelui:
v" Marcarea locului de coasere a nasturelui;
v Coaserea nasturelui.
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NB. Studiazda cu atentie instructiunile cu privire la confectionarea fustei.
Confectioneaza produsul conform mostrelor, ghidurilor de performantd cu respectarea
instructiunilor si vei obtine un produs de calitate. La finele realizarii lucrarilor fa ordine la
locul de munca.

Raportul privind realizarea lucrarii practice se prezinta pe hartie formatul A4. Pe coala
se anexeazd o mostrd a materialului selectat cu dimensiunea de 4 x 5 cm, se prezintd
specificarea reperelor pantalonilor in forma de tabel si succesiunea tehnologica de prelucrare
a produsului. Produsul confectionat se prezintd cadrului didactic (maistrului de instruire)

impreuna cu raportul perfectat.

g

40. Care este consecutivitatea tehnologicd de prelucrare a pantalonilor? Ce functie

INTREBARI DE AUTOEVALUARE:

indeplinesc gaicile in produsele cu sprijin in talie?

41. Ce operatii ale TUT include prelucrarea initiald a reperelor pantalonilor?

42. Care este diferenta dintre sistemul de inchidere prelucrat la produsul pantaloni pentru
barbati si sistemul de inchidere prelucrat la pantaloni pentru femei?

43. Ce metodd de prelucrare a terminatiei superioare ai ales pentru pantalonii
confectionati? De ce?

44. Dupa care operatii tehnologice ai aplicat TUT? De ce?

45. Ce lucrari include etapa de finisare a produsului?

Tema 15

METODE DE PRELUCRARE A ELEMENTELOR PRODUSELOR CU SPRIJIN PE
UMERI: PRELUCRAREA PENSELOR SI ATAIETURILOR. PRELUCRAREA
PLATCILOR SI A LINIILOR DE ,,RELIEF". PRELUCRAREA BUZUNARELOR iN

CUSATURILE DE ,,RELIEF"

Prelucrarea elementelor produselorde imbracaminte usoara cu sprijin pe umeri utilizand
utilaje tehnologiceadecvate,respectind cerintele tehnice si de securitate In munca.

sastabilesti
consecutivitatea A

tehnologica de i
prelucrare a .

Studiind aceastitema vei fi capabil:
elementelor de

® sa identifici principalele metode de prelucrare a produsin functie de
penselor si taieturilor; sa identifici principalele metode model si materialul

de prelucrare a platcilor si liniilor de ,relief; sa utilizat.
identifici tipurile de buzunare realizate in cusaturi; sa si remediezi defectele
+ diferentiezi metodele de prelucrare tehnologica a tehnologice apirute in
s buzunarelor realizate in cusaturi si buzunarelor taiate; sa urma prelucririi
selectezi metode de prelucrare tehnologica a elementelor elementelor de
e de produs in functie de model si materialul prelucrat; produs. si selectezi
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parametrii necesari pentru realizarea TUT a elementelor de
produs in functie de tipul materialelor utilizate la
prelucrarea buzunarelor realizate in cusaturi.

* Pense taiate

* Taieturi Platca
Paspoal

Linii de ,,relief"

Buzunarrealizat in

cusaturi

* Buzunar realizat in
cusatura cu laist

Operatiile tehnologice de baza a prelucrarii initiale a reperelor produselor

vestimentare cu sprijin pe umeri sunt conditionate de particularitatile constructive si

de model a produsului. Aceste operatii includ prelucrarea penselor, platcilor,

taieturilor,buzunarelor, a reperelor pe liniile de ,,relief etc.

Metodele de prelucrare se selecteazd, de asemenea, in dependentd de tipul produsului,
particularitatile constructive a le modelului si proprietatile materialelor utilizate.

In scopul majordrii gradului de cuprindere a corpului de citre produs pe reperele de bazi se
prelucreazd pense. Numdrul de pense, locul de pozitionare si val oarea adancimii lor depind de
particularitatile corpului, siluetd si de modelul produsului. Dupa locul de pozitionare se disting: pense
superioare (de omoplat si de bust), pense de talie si pense de cot.

Pensele tdiate se prelucreaza in cazurile, in care adancimea lor este foarte mare sau produsul se
realizeazd din materiale cu grosime mare. De regula, acestea sunt pensele de bust, care pornesc din linia

umerald, a rascroielilor gatului sau a manecilor, din partea superioara a liniei laterale a produsului.

Figura 1. Produse vestimentare ugoare cu sprijin pe umeri cu pense

Taieturile sunt o diversitate a penselor taiate si servesc in calitate de element constructiv-decorativ

al produsului vestimentar. Locul de pozitionare a acestora este conditionat de model, de obicei se afla pe

reperele de baza (fata, spate, maneci).

Taieturile se intalnesc mai frecvent la rochii si se prelucreaza prin cusaturi mecanice de asamblare,

Figura 2. Produse vestimentare usoare cu sprijin pe umeri cu taieturi



de aplicare sau aplatizare.

Plitcilese proiecteaza in partea superioara pana la linia bustului a produselor vestimentare cu sprijin
pe umeri si servesc in calitate de elementeconstructiv-decorative. Ele pot fi croite integral sau separat de
reperul de bazi, linia inferioard a plitcilor poate fi de configuratie dreaptd, ovald sau figurativa. In
dependenta de particularitatile constructive si metoda de prelucrare tehnologica platcile pot fi asamblate,
aplicate si detasabile.

Metodele de prelucrare se selecteaza, de asemenea, In dependentd de tipul produsului,
particularitatile constructive ale modelului si proprietatile materialelor utilizate. Platcile pot fi croite din
material de baza sau decorativ. La linia de Tmbinare a platcii cu reperul de baza pot fi aplicate si diverse

elemente decorative, ca volana$ ele, dantelele, paspoalurile etc.

Figura3.Produse vestimentare uS oare cu sprijin peumericuplatci

Liniile de ,relief,, sunt linii constructiv-decorative, care divizeaza reperele fata S i/sau spate ale
produselor vestimentare. Utilizarea lor este mai preferatd, deoarece ele au caracter mai decorativ, directia
lor verticala vizual confera corpului individual al purtatorului suplet e, in plus, datorita liniilor de ,,relief se
reduce complexitatea de prelucrare tehnologicd a unor elemente de produs. Utilizarea liniilor de
,reliefinlocuieS te pensele de talie, de bust si de omoplat.

Liniile de ,relief verticale pornesc din cusiturile umerale sau a rascroielii manecilor. in ambele
cazuri reperele de baza sunt divizate in repere centrale si clini laterali. Capatul lor poate fi mai sus de linia
soldurilor (linii de ,,relief-pense), sau la terminatia produsului. La prelucrarea reperelor pe liniile de ,,relief
pot fi utilizate si elemente decorative, ca volanasele, dantela, paspoalul etc. De asemenea, produsele

vestimentare pot fi garnisite cu margele, paiete s.a.

M i
f "
e

Figura4. Produse vestimentare u$ oare cu sprijin pe umeri culiniide ,,relief

Locul de pozitionare a buzunarelor realizate in cusaturi este foarte variat: pozitie verticald,
transversald (orizontald), sub unghi (in dependentd de pozitia cusaturii). De obicei, acestea sunt
cusaturilelaterale si de ,relief ale produsului. Elemente de garnisire pentru buzunare servesc: tighele

decorative, clape, laisturi, chingi etc.
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La prelucrarea buzunarelor realizate in cusaturi se impune de a respecta urmatoarele cerinte de
exploatare a produsului vestimentar:
S Marginea superioard a buzunarului trebuie sa fie rigidizata, rezistentd, ca in timpul exploatarii
produsului buzunarul sa nu se deplaseze si sa nu se deformeze (prin intindere).

* Marginea inferioard a buzunarului pe vers se dubleaza pentru a méri rezistenta.

intrare. De asemenea, se dubleaza laistul si clapa.

i

Figura 5. Produse vestimentare u$S oare cu sprijin pe umeri cu buzunare realizate in cusaturi

S Pentru a ment ine forma si a-l proteja de deformare buzunarul se dubleaza pe linia de
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ORDINEA DESFASURARII LUCRARIT:

1. Raspunde la intrebarile de evaluare in scopul consolidarii cunostintelor teoretice privind
cusaturile mecanice si tratamentele umidotermice.
a. Care este functiaprincipald a penselor in produsele vestimentare?
b.  Ce tipuri de pense cunosti in dependentd de locul de pozitionare a acestora?
C. Ce reprezinta taieturile?
d. Care sunt ceringele impuse penselor i taieturilor in produsele vestimentare cu
sprijin pe umeri?
e. Ce tipuri de platci cunosti in dependentd de particularitdatile constructive?
f.  Din ce materiale pot fi croite platcile?
0. Ce functie indeplinesc liniile de ,, relief"?
h.  Ce elemente decorative cunosti pentru prelucrarea platcilor, liniilor de ,,relief"'?
i.  Ce pozitie pot avea buzunarele realizate in cusaturi la produsele vestimentare?
j. Ce elemente de garnisire se utilizeaza la prelucrarea buzunarelor realizate in cusaturi?
k. Care sunt ceringele de exploatare a buzunarelor realizate in cusaturi?
2. Pregateste materialele pentru croirea reperelor produselor si instrumentele necesare.
3. Croieste reperele elementelor de produs pentru prelucrarea penselor, taieturilor S i buzunarelor in
cusaturi.
4. Prelucreaza elementele de produs cu sprijin pe umeri conform instructiunilor.

5. Perfecteaza raportul privind realizarea lucrarii practice.

INSTRUCTIUNI PRIVIND PRELUCRAREA ELEMENTELOR PRODUSELOR CU
SPRIJIN PE UMERI
1. INSTRUCTIUNI CU CARACTER GENERAL: S Larealizarea lucrarilor manuale, mecanice si a

tratamentelor umidotermice se respecta

cerintele tehnice si regulile de securitate expuse in temele 1, 3 si 6 ale modulului

,,Realizarea cusaturilor si a tratamentelor umidotermice". ® La realizarea lucrarilor mecanice si a
tratamentelor umidotermice se respecta algoritmul

przentat in tema 7 a modulului nominalizat. S Pentru prelucrarea elementelor de produs sunt
necesare: 1 - tesatura de baza in funct ie de

numarul § i marimea subansamblurilor ce urmeaz a fi confect ionate; 2 -material

termoadezivpentru dublarea elementelor in dependenta de metoda de prelucrare.
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2. INSTRUCTIUNI PRIVIND CROIREA ELEMENTELOR DE PRODUS:
S Se verifica calitatea materialului.
S Materialele care urmeaza a fi croite se decateaza.
S Se stabileste versul si directia nominala a materialului.
S In cazul utilizarii materialului unicolore, pe fiecare reper se marcheaza versul.
S Materialul se plaseaza intr-un strat cu fata in jos sau pliat de-a lungul directiei nominale a
firului de urzeald, suprafata trebuie sa fie neteda, fara cute,biezari si sifonari. S Sabloanele se
amplaseaza pe material {inand cont de directia nominald, desen si defectele
depistate.
S Sabloanele se contureaza cu creta de croitorie conform sabloanelor, in zonele necesare se
marcheaza semnele de control. S Reperele se croiesc, semnele
de control se cresteaza. S Se verifica prezenta reperelor croite
conform specificarii.
In continuare se recurge la prelucrarea elementelor de produs conform metodelor de prelucrare cu

respectarea instructiunilor pentru prelucrarea tehnologica.

3. INSTRUCTIUNI PRIVIND PREL UCRAREA ELEMENTELOR PRODUSELOR DE IMBRACAMINTE CU
SPRIJIN PE UMERI:
Prelucrarea penselor netiiate de talie pe repere fara divizare pe linia taliei:

S Se verifica prezenta reperelor croite:
1. elementele fata/spate - 1 sau 2 repere; S Pe versul reperelor de ;
baza se marcheaza pensele prin 4 linii: 2
1 - linia ce indica mijlocul pensei;
2 - linia de asamblare a pensei;
3 si 4 - liniile ce indica capatul penselor.
S Reperul de baza se pliaza cu fata in interior pe linia de mijloc
a pensei, se fixeazd cu ace de sigurantdsi se insaild

7 Crpouxa 4

respectand conditiile tehnice impuse. .

BLITAKH

S Acele de sigurantd se inlaturd si elementul se asambleaza

strict pe linia de asamblare, incepand de la un capat al
pensei si finisdnd cusatura in celdlalt capat. i
S Saiaua se inlaturd, iar cusatura mecanica se intareste la capete prin noduri cu ajutorul mainilor.
S Se realizeazd TUT a pensei mai Intai pe crestaturd, apoi reperul de baza se Intoarce pe fatd, se pozitioneaza
pe calapodul special cu versul in sus §i pensa se calca spre linia laterala realizand calcarea prin contractie
la capete.

S reperul se intoarce cu fata in sus si se realizeaza TUT final.
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Prelucrarea penselor tiiate:

S Pensele se croiesc astfel, incat adaosul pentru prelucrare tehnologica pe liniile|

laterale (liniile 1 si 2) sa fie egale cu 0,7...1,0 cm si pana la capatul pensei
(linia 3) distanta sa fie de cel putin 1,5 cm.
S Reperul de bazd se plaseaza cu fata in interioregaland marginile, se fixseaza
cu ace de siguranta, apoi se insaila. \ /3
S Acele de siguranta se inldturd si elementul se asambleaza strict pe linia de
contur respectand conditiile tehnice impuse pentru prelucrare. .
S Saiaua se inlatura, iar marginile pensei se surfileaza:
din partea superioara a reperului in cazul, in care pensa porneste din linia
rascroielii manecii, a rascroielii gatului sau din linia laterala.

din partea centrala a reperului in cazul, in care pensa porneste din linia
umerala.

S Se realizeazd TUT al elementului, realizdnd operatia de contractie la capat.

Prelucrarea taieturilor:

S Se verifica prezenta reperelor croite: reperul fata - 2 repere; Nota: O margine o \
a taieturii este mai mare pentru a forma cretii sau cutele moi. }

S Pe adaosul pentru prelucrare tehnologica a taieturii se aplicd doua cusaturi }
manuale cu punct drept sau mecanice cu lungimea pasului de 0,4...0,5 cm [
pentru formarea cretilor sau cutelor moi (tighelele 1 si 1).

S Firele inferioare a cusaturilor temporare se tensioneaza concomitent astfel,
incat lungimea taieturii sa fie egald cu lungimea marginii scurte a pensei.

S Se formeaza cretii/cutele fiind repartizate uniform pe toatd lungimea sau in
dependenta de particularitatile de model.

S Reperul de baza se amplaseaza fata la fatd, marginile taieturii se

egaleaza, se fixeaza cu ace de sigurantd, apoi se Insaila. ’ 1

S Acele de siguranta se inlatura si se realizeaza cusdtura mecanica

de asamblare din partea cretilor/cutelor

(tighelul 2).
S Saiaua se Inldturd, iar marginile taieturii se surfileaza, orientand cretii/cutele 1n sus;

S Marginile prelucrate ale taieturii se indreaptd spre partea reperului
fara creti si se realizeaza TUT al elementului.

S Dacd modelul prevede se realizeaza cusatura de aplatizare a
marginilor, care are i rol decorativ.
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Prelucrarea platcilor prin cusiatura de asamblare:

*§ Se verifica prezenta reperelor croite:
 reperulspate - 1 reper;
* platea - 2 repere.

S Pe marginea superioara a reperului spate se formeaza
pliuri unidirectionate conform semnelor de control,
care se fixeaza cu ace de sigurantd sau prin cusatura
manuala de fixare. S Platca inferioara se plaseaza pe masa de
lucru cu fata

in sus; reperul spate se amplaseaza pe platca inferioara
egaland marginile pe liniile de asamblare; platca superioara se

amplaseaza cu fata in jos pe
reperul de baza, la fel,egaland marginile pe liniile de asamblare. Reperele se fixeaza cu ace
de siguranta, apoi se asambleaza la distanta de la margini de 0,7...1,0 cm. S
Marginile asamblate se calcd mai intai pe muchie, apoi =
reperele plitcii se Indreapta in sus egaland marginile
pe liniile umerale si laterale si se realizeaza din nou
TUT al elementului in zona asamblatd. S Dacd modelul
prevede, se realizeazd cusatura
decorativa pe reperul platcii la distanta de la cusatura

de asamblare impusa de model, care variaza intre
0,1...0,7 cm.

Prelucrarea plitcilor cu conturul inferior oval prin aplicare pe reperul de baza:

S Se verifica prezenta reperelor croite: reperul

spate - 1 reper; platca - 1 reper. S Pe reperul de

bazd se marcheaza linia

de aplicare a platcii. S Pe reperul platcii se marcheaza

linia de Indoire.

S Marginea inferioara a platcii se indoaie spre vers pe f—

linia marcata; N \\“
surplusul adaosului pentru prelucrare tehnologica se decupeaza ori se / ' "
calca prin operatia de contractie. S Platca se pozitioneaza pe reperul de baza w

suprapunand linia de
asamblare marcata cu 0,1...0,5 cm (ambele repere sunt orientate cu fata
in sus) si se fixeaza mai intdi cu ace de siguranta, apoi prin cusatura

manuala de insdilare cu punct drept. S Acele de siguranta se inlatura si se

realizeaza cusatura mecanica de
aplicare a platcii la distanta de la marginea indoitd a acesteia de
0,1..0,5cm.

S Saiaua se Inlatura si se realizeaza TUT al elementului.

Prelucrarea platcilor cu paspoal:

Paspoalul se croieste din material decorativ (tricot, piele, velur etc.) cu lungimea egala cu lungimea
cusaturii de aplicare a platcii si latimea egald cu latimea finisatd dubla + latimea dubld a adaosului
pentru prelucrare tehnologica. Latimea finisata a paspoalului depinde de
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model si poate constitui minim 0,2 cm.

Paspoalul se indoaie cu versul in interior de-a lungul pe mijloc si se calca.

Marginea inferioara a platcii se indoaie spre vers pe linia marcata de indoire si
se calca.
Reperul fatd/spate se plaseaza pe masa de lucru cu fata in sus; Paspoalul se
pozitioneaza pe reperul fatd/spate egaland marginile pe linia de asamblare
marcata si se fixeaza mai Intai cu ace de siguranta.

Platca se amplaseaza pe reperul de baza cu fata in sus suprapunand linia de [\Aﬂ

asamblare marcata cu 0,1...0,5 cm, dupa care toate reperele se fixeaza mai ! i -l

intai cu ace de siguranta, apoi prin cusaturd manuald de Tnsailare cu punct ‘&\W I
e

drept;
Acele de siguranta se Tnlatura si se realizeaza cusdtura mecanica distanta de

R kel |

3

de aplicare a platcii la
0,1...0,5 cm de la marginea indoita a acesteia. Saiaua se Inlatura si se
realizeazd TUT al elementului. Notd:La produsele vestimentare cu plitci ovale
pe linia inferioara se recomanda ca paspoalul prelucrat initial sa se aplice mai
intai pe marginea inferioara a platcii (tighelul 1), apoi platca si se aplice pe
reperul fatd/spate al produsului (tighelul 2).

Prelucrarea reperelor pe liniile de ,,relief" prin cusiatura de asamblare:

4
v —
Se verifica reperele croite si semnele de control (crestaturile): , //' 7'_\\\
partea fata/spate - 2 repere. ] / \\\
/ Reperele produsului se amplaseaza fata la fatd conform crestaturiloregaland T
marginile, se fixeaza cu ace de sigurantd si se insaild respectand cerintele
tehnice impuse.
/ Acele de siguranta se inlatura, se realizeaza cusatura mecanica de asamblare /
strict pe linia de contur, orientdnd in sus reperul cu forma conturului mai
dreapta.
v Marginile reperelor se surfileaza conform particularitatilor de model
integral/separat respectand conditiile thnice, apoi se calca/descalca. TUT se
realizeaza pe calapod special. In cazul liniilor complexe de ,relief TUT se
realizeaza in mai multe etape.
y Notd:Marginile reperelor pot fi surfilate inainte de asamblarea reperelor in cazul, ;

in care acestea vor fi descilcate. In unele cazuri marginile se calci pe muchie
(exemplu - clinii ,,gode").

Daca modelul prevede,pe liniile de ,,relief, poate fi realizata cusatura decorativa la distanta impusa de
model.

Prelucrarea reperelor pe liniile de ,,relief" prin aplicare:

v Repereleseprelucreaza prinaplicare incazul incareconturulliniei de
relief areformacomplexa siseprelucreaza
analogicprelucrariiplatciloraplicate.
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Prelucrarea buzunarului realizat in cusatura de ,,relief” fira tighel decorativ:
n_
i

v Se verifica prezenta reperelor croite ale buzunarului:
1. dublura pentru reperul central (din material cu clei);
2. dublura pentru reperul lateral(din material cu clei);

é 2
, |
3. punga buzunarului - 2 repere. § [+ |
[
i

Nota:Reperelor central si lateral al fetei li se atribue adaosuri pentru
prelucrare tehnologica pe liniile de intrare in buzunar de 3,5...4,0 cm.

Jlunnn sxons
| » xapman

croitorie prin doud linii, realizate perpendicular pe linia de intrare in buzunar

S Nunms
i = penseda
- . ~ . P=| e
v/ Se marcheazd locul de intrare in buzunar prin semne de control cu creta de \
(directia intrarii in buzunar este determinata de linia de ,,relief).

1
|

—
|
=

v Se fixeza dublura cu tensionare neesentiald pe versul adaosului pentru prelucrare

tehnologica al reperului central al fetei la distanta de 0,1...0,2 cm de linia intrarii

in buzunar. Este important, ca marginile dublurii sa se suprapuna cu 1,0 cmpeste

semnele de control, care indica lungimea intrarii in buzunar;

Pe versul reperului lateral se plaseaza dublura astfel,incdt aceasta sa acopere
linia de intrare in buzunar cu 2,0...3,0 cm, iar semnele de control, care indica |
linia intrdrii in buzunar - cu 1,0...1,5 cm. Dublura se fixeza cu tensionare lLo—1.3\

neesentiald;

Pungile buzunarului se pozitioneaza fata la fata pe reperele central si lateral ale
fetei egaland marginile S i se asambleaza respectand conditiile tehnice impuse
lucrarilor mecanice;

Marginile asamblate ale elementelor se surfileazd si se calca spre pungile
buzunarului;

Reperele central si lateral ale fetei produsului se amplaseaza fatd la fata
conform crestaturilor, se fixeaza cu ace de sigurantd si se asambleaza

3axpenxu "‘

respectand conditiile tehnice impuse lucrarilor mecanice, concomitent se

asambleaza si pungile buzunarului, realizand intariturila capetele buzunarului;

v Marginile asamblate ale reperelor de baza se surfileaza concomitent cu punga

buzunarului;
Pe dublura reperului central al fetei se aplica o banda cu
clei; '

Produsul se intoarce cu fata pe masa de lucru, buzunarul

se aranjeaza, indreptand marginile spre reperul central al

fetei si se fixeazd pe linia intrarii in buzunar prin
cusdturda manuala de Insailare;

v Se realizeaza TUT respectand conditiile tehnice impuse tratamentelor umidotermice, saiua se
inlatura si se realizeazd TUT final al elementului.
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Particularitati de prelucrare a buzunarului realizat in cusatura de ,,relief" cu tighel decorativ:

Notd: Buzunarul se prelucreaza analogic celui realizat in cusatura de ,relief fara
tighel decorativ pana la etapa de asamblare a reperelor de baza pe liniile de
,relief; Reperele fata si spate se amplaseaza fata la fata conform crestaturilor si
se asambleaza respectand cerintele tehnice impuse pana la semnele de control,

care indica intrarea n buzunar cu realizarea intariturilor (tighelul 2); punga [

buzunarului raméne neasamblata;

Adaosul pentru prelucrarea tehnologica a reperului central al fetei se indoaie
spre linia de simetrie a produsului si se fixeaza prin cusatura temporara de
insailare, apoi se calcd; Se realizeaza cusatura decorativa pe fata reperului
central la distanta impusa de model, dar fara realizarea intariturilor la inceputul
si sfarsitul cusaturii (tighelul 3); Capetele firelor de atd a cusaturii mecanice se

intorc pe versul produsului cu ajutorul acului manual § i se leagd noduri. Saiaua
se Tnlatura si elementul se calca pe liniile de ,,relief si in zona buzunarului cu
respectarea cerintelor tehnice; Se asambleaza captuseala buzunarului (tighelul 4) cu realizarea

intariturilor la capetele intrarii in buzunar, apoi se surfileaza marginile reperelor fatd concomitent cu
cele ale pungii buzunarului; Produsul se intoarce pe fata si se realizeaza cusatura decorativa pe liniile

de ,relief la distanta impusa de model cu fixarea capetelor pe linia intrarii in buzunar prin cusatura

mecanica dubla; Nota:Tighelul decorativ realizat pe linia de ,,relief
(tighelul 5) este continuarea cusaturii decorative aplicate pe linia
intrérii Tn buzunar (tighelul 3); Se realizeaza TUT final al
elementului.

Prelucrarea buzunarului cu laist in cusiturile de ,,relief"

S Se verifica prezenta reperelor croite ale buzunarului:

1.

2
3.
4

laistul finisat;

reperele lateral si central ale fetei produsului;
punga buzunarului - 2 repere;

dublura.

S Pe partea inferioara a laistului se plaseaza punga buzunarului fatd la fata

egaland marginile si se asambleaza conform CT la distanta de 0,8...0,9 cm

de la margine (tighelul 1);

/ T

INoaxnanka
KapmaHa

Jlucrouxa

R

\0,8
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\
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PERFECTEAZA RAPORTUL PRIVIND REALIZAREA LUCRARII PRACTICE. Raportul privind realizarea lucrarii
practice se prezinta pe hartie formatul A4. Pe coala de hartie se schiteaza elementul de produs, se anexeaza o
mostrd a materialului selectat cu dimensiunea de 4x5 cm, se prezinta fazele tehnologice de prelucrare a

elementelor. Elementele de produs confectionate se prezinta cadrului didactic (maistrului de instruire)

Punga buzunarului cu laistul fixat se plaseaza conform semnelor de control
fatd la fatd pe linia intrarii in buzunar a reperului central al fetei si se
asambleaza la distanta de la margini impusa de model (tighelul 2);
Marginile asamblate ale elementului se calcd spre linia de simetrie a
reperului central al fetei;

Se aplica dublura pe reperul lateral al fetei conform semnelor de control in
zona intrarii in buzunar la distanta de 0,7...1,0 cm de la margine;

Punga buzunarului se plaseaza fati la fata pe reperul lateral al fetei conform
semnelor de control si se asambleaza cu respectarea CT la distanta de la
margine impusa de model;

Marginile asamblate ale elementului se calca spre punga buzunarului;
Reperele central si lateral ale fetei produsului se asambleazad pe linia de
»relief cu respectarea CT la distanta de la margine impusd de model,
concomitent se asambleaza si punga buzunarului la distanta de 1,0 cm de la
margini (tighelul 4);

Marginile laistului se fixeaza pe reperul lateral al fetei produsului (tighelul
5);

Notd: cusatura de ,relief si cusitura de fixare a laistului trebuie sa se
continue una pe alta;

Se realizeaza TUT al elementului In zona prelucrata.

impreuna cu raportul perfectat.

N o o &~ e o

INTREBARI DE A UTOEVAL UARE:

Cum se marcheaza pensele pe reperele produselor de Tmbracaminte?

Care sunt conditiile tehnice la prelucrarea penselor?

In ce caz la produsele vestimentare cu sprijin pe umeri se prelucreaza pensele taiate?

Care sunt etapele de prelucrare tehnologica a taieturilor?
Cum poate fi garnisita taietura?

Care sunt etapele de prelucrare tehnologicd a platcilor taiate prin asamblare?

Ce adaosuri pentru prelucrare tehnologica se atribue reperelor principalepentru prelucrarea platcilor

cu conturul inferior oval prin aplicare pe reperul de baza?

Ce elemente decorative poti propune la prelucrarea platcilor in lipsa paspoalului?
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9. Care metodd tehnologica
vei selecta pentru
prelucrarea reperelor pe
liniile de ,relief prin
cusatura de asamblare din
materiale subtiri?

10. Cum se prelucreaza

reperele pe liniile de ,,relief

prin aplicare?

11. Care sunt partile

111
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GLOSAR DE TERMENI! £

Termen

Definitia

Pense taiate

reprezintd pensele In produsele vestimentare, valoarea adancimii carora este mai
mare de 1,5 cm.

Taietura reprezintd o diversitate a penselor tdiate care servesc ca element constructiv-
decorativ.

Platcile sunt repere constructiv-decorative obt inute prin divizari pan la linia bustului a part
ii superioare a produselor vestimentare cu sprijin pe umeri.

Paspoal element decorativ care se aplica pe liniile de divizare ale reperelor de baza.

Linii de ,,relief"

Linii constructiv-decorative, care divizeaza reperele fata sau spate ale produselor
vestimentare si inlocuesc pensele de bust, de omoplat si de talie.

Buzunar in

cusaturi

Buzunar prelucrat in cusaturile de ,,relief.

Buzunar in

cusaturi cu laist

Buzunar prelucrat in cusaturile de ,,relief ca element decorativ utilizandu-se laistul.

componente ale unui buzunar

realizat in cusaturi?

12. Ce materiale se utilizeaza

pentru rigidizarea intrarii in

buzunarelerealizate in cusaturi?

13. Care este scopul utilizarii

materialelor termoadezive?

14. Cum se marcheaza locul de
intrare in buzunar la
prelucrarea buzunarului
realizat in cusatura de
relief fard tighel
decorativ?

15. Care sunt particularitatile
de prelucrare a buzunarului
realizat in cusatura de

,relief cu tighel decorativ?
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16. Cum se prelucreaza
buzunarul cu laist 1n cusaturile

de ,relief?

Tema 16

METODE DE PRELUCRARE A ELEMENTELOR PRODUSELOR CU SPRIJIN PE UMERI:
PRELUCRAREA SISTEMELOR DE iNCHIDERE. PRELUCRAREA RASCROIELII
GATULUL PRELUCRAREA SI MONTAREA GULERULUI

Prelucrarea elementelor produselor de imbracaminte usoara cu sprijin pe umeri utilizand
utilaje tehnologice adecvate, respectand cerintele tehnice si de securitate in munca.

sd identifici tipuri de sisteme de inchidere produsele
vestimentare usoare cu sprijin pe umeri; sa identifici A
principalele metode de prelucrare ale sistemelor de

i E inchidere;
Studiind aceasta tema vei fi capabil:

* Bizet
° sa identifici metoda de prelucrare a rascroielii gatului * Fenta
in functie de tesatura si model; sa selectezi metode de * Rascroiala gatului

prelucrare tehnologica a elementelor de produs in * Bentita

functie de model si materialul prelucrat; * Bentita dubld Bentita
* i seclectezi materialele auxiliare, ustensilele si utilajele croita dupa

pentru diverse metode de prelucrare. sa stabilesti forma  rascroielii
* consecutivitatea tehnologica de prelucrare a elementelor de gatului

produs in functie de model si materialul utilizat. o Guler rasfrant

sda remediezi defectele tehnologice apdrute in urma « Guler tip stei
® prelucrarii elementelor de produs. sa selectezi parametrii

necesari pentru realizarea TUT a elementelor de produs in
* functie de tipul materialelor utilizate la prelucrarea

buzunarelor realizate in cusaturi.

Sistemul de inchidere la rochii si bluze este divers. Dupa locul de pozitionare

acesta poate fi pe linia de simetrie a fetei/spatelui, pe liniile umerale, laterala stanga

etc. Sistemul de inchidere poate fi pe toata lungimea

reperului de baza sau part ial. Dupa modul de inchidere sistemele pot fi cu nasturi si butoniere (cel mai
frecvent intalnit), carlige, bride, fermoar, prinlegare cu siret etc. Din punct de vedere constructiv si in funct ie
de metoda de prelucrare tehnologica sistemele de inchidere pot fi cu bizet indivizibil sau croit separat cu
reperul de bazi, cu fentd montata sau aplicati, cu bentita aplicatd, poate fi ascuns etc. In funct ie de tipul si
proprietatile materialelor de baza utilizate la prelucrarea sistemului de Inchidere se utilizeaza diverse materiale
auxiliare (dubluri, materiale termoadezive etc.), necesare pentru rigidizarea si mentinerea formei in procesul
utilizarii produsului vestimentar, in scopul asigurarii rezistentei materialului in locul de coasere a nasturilor.
Metodele de prelucrare tehnologica a sistemului de inchidere depind de particularitatile constructive ale
modelului produsului vestimentar, tipul si proprietatile materialelor utilizate.
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Figura *.Produse vestimentare usoare cu diverse sisteme de inchidere: a - cu bizet i croit i separat; b - cu fenta
part iald montatd; c - cu fentd aplicata pe intreaga lungime a produsului; d - cu butoniere in cusatura de
innadire a fentei ;e - ascuns

In rochii si bluze foarte frecvent riscroiala gatului este prelucratd fard guler. In aceste cazuri terminat ia
superioara se prelucreaza cu bentita croitd dupa forma rascroielii gatului, cu bentitd cu chenar, cu bentita croita
sub unghi de 45° sau utilizand cusaturi de bordisire.

Cusaturile in confectiile din tesaturi de 1ana si matase, cat si cele de fibre chimice se descalca, iar a celor
din materiale de bumbac se calca intr-o directie. Marginile interioare ale bentitelor se indoaie spre vers la
0,5...0,7 cm si se tighelesc la 0,1...0,2 cm de la marginea indoita. In produsele din tesaturi desirabile marginile
anticipat se surfileaza.

Gulerul este un element al produsului vestimentar constituit din unul, doua sau trei repere, croite din
materiale de baza, care serveste drept element de decor si poate avea functia de protect ie.

Inainte de montarea gulerului in riscroiald se prelucreazi reperele produsului vestimentar pe liniile
ur:lerale si sistemul de Inchidere.

A

<

ORDINEA DESFASURARII LUCRARIT.

1. Raspunde la intrebarile de evaluare in scopul consolidarii cunostintelor teoretice:

a. Cum poate fi pozitionat sistemul de inchidere in produsele vestimentare usoare cu
sprijin pe umeri i ce factori determina locul de pozitionare al acestuia?
b.  Ce furnituri pot fi utilizate in sistemul de inchidere la bluze si rochii din materiale
sub;iri?
C. Cu ce scop se utilizeaza dublurile si materialele termoadezive la prelucrarea
sistemelor de inchidere?
d. Cu ce elemente poate fi prelucrata rascroiala gatului la produsele vestimentare
usoare cu sprijin pe umeri?

e. Ce functii indeplineste gulerul in produsele cu sprijin pe umeri?
f.  Cumvei selecta acele manuale, acele pentru realizarea lucrarilor mecanice §i ata
in func.ie de materialul, din care vei confec;iona elementele de produs?

0. De ce estenecesar de a respecta regulile de securitate in atelier?

Pregateste materialele pentru croirea reperelor produselor si instrumentele necesare.
Croieste reperele elementelor de produs pentru prelucrarea tehnologica.

Prelucreaza elementele de produs cu sprijin pe umeri conform instructiunilor.

o M N

Perfecteaza raportul privind realizarea lucrarii practice.

INSTRUCTIUNI PRIVIND PRELUCRAREA ELEMENTELOR PRODUSELOR CU

SPRIJIN PE UMERI
1. INSTRUCTIUNI CU CARACTER GENERAL: S larealizarea lucrarilor manuale, mecanice si a tratamentelor

umidotermice se respecta

cerintele tehnice si regulile de securitate expuse in temele 1, 3 si 6 ale modulului
,,Realizarea cusiturilor si a tratamentelor umidotermice"; * la realizarea lucrarilor mecanice si a tratamentelor
umidotermice se respectd algoritmul
prezentat in tema 7 a modulului nominalizat; S pentru prelucrarea elementelor de produs sunt necesare: 1 -
tesdturd de baza; 2 -material

termoadezivpentru dublarea elementelor in functie de metoda de prelucrare.

2. INSTRUCTIUNI PRIVIND CROIREA ELEMENTELOR DE PRODUS:
S Se verifica calitatea materialului;
S Materialele care urmeaza a fi croite se decateaza,
S Se stabileste versul si directia nominald a materialului;

S In cazul utilizarii materialului unicolor, pe fiecare reper se marcheaza versul;
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S Materialul se amplaseaza intr-un strat cu fata in jos sau indoit de-a lungul firului de urzeala,
suprafata trebuie sa fie neteda, fara cute, biezari si sifonari;

S Sabloanele se amplaseaza pe material tinand cont de directia nominald, desen si defectele depistate;

S Sabloanele se contureaza cu creta de croitorie, in zonele necesare se marcheaza semnele de control;

S Reperele se croiesc, semnele de control se cresteaza; S Se verifica
prezenta reperelor croite conform specificarii.
In continuare se recurge la prelucrarea elementelor de produs conform metodelor de prelucrare cu
respectarea instructiunilor pentru prelucrarea tehnologica.

3. INSTRUCTIUNI PRIVIND PREL UCRAREA ELEMENTELOR PRODUSELOR DE IMBRACAMINTE CU
SPRIJIN PE UMERI:

PRELUCRAREA SISTEMELOR DE INCHIDERE Prelucrarea
sistemului de inchidere cu bizet croit separat:

S Se verifica reperele croite:
1. partea fata - 2 repere;
2. bizet- 2 repere (poate fi croit din doua parti).
S Se asambleaza bizetii pe liniile de divizare la distanta de 0,7...1,0 cm de la margini, apoi

marginile se descalca (figura a); S Marginile interioare ale bizetilor se prelucreaza utilizand cusaturile
mecanice marginale de

tivire cu marginile deschise (surfilate) (figura b) sau inchise (figura c);

[ \
05.07 | . D 01..02! 05..070 ————P
= 2
S Bizetul se amplaseaza fata la fata cu reperul de baza conform crestaturilor /\/\¥
egaland marginile pe linia cantului si se asambleaza cu intoarcere ulterioara > \ \
la0,5...0,7 cm de la marginea cantului (figura d); ( \

S In zonele superioari si inferioara ale cusaturii de asamblare a elementului fat a

\
cu bizetul pe linia cantului se taie surplusul adaosului tehnologic in colf ;\g—‘:
urile reperelor neajungéand la cusatura mecanica cu 0,2...0,3 cm, apoi
elementul se intoarce pe fata si se realizeaza vipusca din partea reperului de
baza (a fetei produsului).

S Cusiatura de asamblare cu intoarcere ulterioara se fixeaza fie cu cusatura de
garnisire (figura e), fie prin aplicarea adaosului tehnologic al cusaturii de
asamblare pe bizet.

el
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Prelucrarea sistemului de inchidere cu bizet prelucrat cu insertie fiara clei:

Se verifica reperele croite:

1. partea fata - 2 repere;

2. Dizet- 2 repere (poate fi croit din doua parti).

3. insertia pentru bizet - 2 repere.

Bizetul se amplaseaza cu insertia fata la fatd egaland marginile interioare si
umerale § i se asambleaza cu intoarcere ulterioara la 0,5...0,7 cm (tighelul 1).
Se taie surplusul adaosului tehnologic in colturi, elementul se intoarce pe fata

si se calca, realizand vipusca pe linia interioara din reperul bizetului;
Se realizeaza cusatura de fixare pe linia interioara a bizetului (tighelul 2) la
distanta de la linia interioara a bizetului de 0,2 cm;
Bizetul se plaseaza fata la fata cu reperul fatd conform semnelor de control egaland

v marginile pe linia cantului si se tigheleste la 0,5...0,7cm de la marginea cantului;
In zonele superioard si inferioara ale cusiturii de asamblare a elementului fat 4 cu bizetul se taie
surplusul adaosului tehnologic in colt urile reperelor neajungand de cusatura mecanica cu 0,2...0,3 cm,
apoi elementul se intoarce pe fatd si se realizeaza vipusca din partea reperului de baza (a fetei
produsului).

Prelucrarea sistemului de inchidere cu fenta aplicata:

v Se verifica reperele croite:
1. partea fata - 2 repere;
2. fenta - 2 repere
v Marginea interioard a fentei se intoarce spre vers si se calca, dupa care aceasta se /
~—

pozitioneaza fatd la fatd pe terminatia produsului astfel, incat marginea inferioara a i

fentei sd fie orientatd spre produs, iar contururile terminatiilor ambelor repere sd se | A

suprapuna; U -
v Se realizeaza tighelul de fixare a fentei la terminatia produsului. Distanta de {

la marginea inferioara a fentei pana la cusatura mecanica este de 0,7... 1,0 cm

(tighelul 1);

Se prelucreaza terminatia inferioara a produsului (tighelul 2), utilizand cusatura marginala de tivire cu

marginea deschisa sau inchisa (in dependenta de model si tipul materialului); Fenta se indreapta cu fata

v spre versul produsului conform semnelor de control egaland marginea sa exterioara '/\‘\?‘ﬁ-
cu marginea cantului, apoi se realizeaza cusatura de fixare pe linia cantului conform 4
semnelor de control (tighelul 3). Distanta de la marginea cantului pani la cusituri a2l
2
este de 0,5-0,7 cm. R
v/

Se decupeaza surplusul adaosului pentru prelucrare tehnologica la colturi, elementul se
intoarce pe fatd si se realizeaza vipuscape linia cantului din reperul fata al produsului,
dupa care se realizeaza TUT al elementului.

v/ Marginea interioara intoarsa a fentei se fixeazd mai intdi cu ace de sigurantd sau

utilizand cusatura manuala de 1nsdilare, apoi prin cusdturd mecanica (tighelul 4). Acele | 2
d

de sigurantd/saiaua se inlatura si se realizeaza cusidtura mecanicd pe linia cantului
(tigelul 4). Distanta de la contururile interior S i
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exteriorale fentei pana la cusaturile mecanice este impusa de model si poate fi de
0,2...0,5 cm; S Se realizeaza TUT final al elementului.

Prelucrarea sistemului de inchidere cu bride pe linia cantului:

O fasie de tesdtura cu lagimea de 2,0...3,0 cm croitd sub unghi de 45° se indoaie =
pe mijloc cu fata In interior egaldnd marginile si se tigheleste la distanta de !+
0,3...0,4 cm de la marginea intoarsa, iar spre capatul bridei latimea tighelului se
mareste pana la 0,5...0,7 cm;

Se taie surplusul de adaos tehnologic pana la valoarea de 0,3..0,8 cm de la
cusatura mecanicd, apoi elementul se Intoarce pe fatd; Snurulobtinutsetaiein
portiuni egale (sd corespunda dublei valori a diametrului nasturelui adaosuri
pentru prelucrare tehnologica);

Bridele se indoaie pe mijloc si se amplaseaza pe reperul fata al produsului (cu capetele spre linia de
simetrie) conform semnelor de control, se fixeaza cu ace de siguranta sau se

insaild; Bizetul se prelucreaza conform cerintelor tehnice impuse de model;

Se realizeaza TUT al elementului pe linia cantului.

a4 i:;g

Prelucrarea sistemului de inchidere cu fentipartialimontata:

4 Se verifica reperele croite:
1. partea fata - reper;
2. fenta - 2 repere;

3. dublura - 1 reper.

7 Reperele fentei se indoaie pe mijloc cu fata in interior egaland marginile si se
asambleaza pe liniile colt ului; Elementele se intorc pe fatd, se indreapta
colturile, marginile laterale se egaleaza si se calcd;

v Se marcheaza linia de montare a fentei la distanta egald cu latimea
o - . . N cox HIunuun nnouvu e

oomauannwtit ycmyn naanku finald a fentei de la marginea indoita;

v Pe fata reperului de bazd se marcheaza sistemul de inchidere cu creta de
croitorie prin 4 linii:

J/ 1 - linia de simetrie/de mijloc a produsului;
2 si 3 - liniile de montare a fentelor; 4 - .
liniacelimiteazalungimeafentei. }//\ e
Dublura fentei se aplica pe versul reperului de baza conform semnelor de il
control si se insaild cu 2 tighele la distanta de la liniile laterale de"
1,0..1,5cm;

v/ Fentele se plaseaza pe fata produsului (cu fata in jos, iar marginile -spre

linia de simetrie a fetei produsului), suprapunand liniile de montare a

fentelor si se fixeaza mai 1ntai cu ace de sigurantd, apoi prin cusatura manuala de insailare;

J/ Acele de sigurantd se inlaturd si se realizeazd cusdtura mecanicd de
montare a fentelor strict pe liniile marcate, dupa care se inldturd saiaua
(tighelele 1 i 1);
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Reperul de baza se decupeaza pe linia de simetrie neajungand cu 1,5...2,0 cmla linia
ce indica capatul sistemului de inchidere, apoi se decupeaza spre capatul cusaturii

mecanice de montare a fentei neajungand de acesta cu 0,2...0,3 cm;

Marginile asamblate ale elementelor se intorc spre vers, se aranjeaza si se calca,
dupd care se intaresc prin cusidturd mecanicd tripld marginile inferioare ale
sistemului de Inchidere (tighelul

2);

Marginile laterale si ale terminatiei sistemului de inchidere se surfileazd concomitent cu marginile
respective ale dublurii, dupa care se realizeaza TUT final al elementului.

PRELUCRAREA RASCROIELII GATULUI

Prelucrarea rascroielii gatului cu bentita croita dupa forma rascroielii gatului:

Bentita se croieste cu latimea de 2,5...3,0 cm. Daca este prevazut de model, aceasta

poate fi dublat3; o i
Marginea interioara a bentitei se surfileazd sau se indoaiespre vers la distanta de \| "1:

0,5 cm si se fixeaza prin cusaturd mecanica la distanta de la marginea pliata de 0,2 | /’KT /
. | !

cm (tighelul 1); .

Se aplica bentita pe fata produsului cu fata in jos conform semnelor de control ’

egaland marginile si se fixeazd manual, apoi prin cusdturd mecanica (tighelul 2).

Latimea cusaturii este de 0,5...0,7cm.

Saiaua se inlaturd, iar pe linia concava si in colfuri marginile se cresteaza neajungand la tighel cu
0,1...0,2 cm, dupa care marginile asamblate ale elementului se fixeaza de bentita prin tighel tehnic
(tighelul 3) la distanta de 0,1...0,2 cm de la cusatura de asamblare 2; Bentita se ntoarce spre versul
produsului, marginile asamblate se Indreapta si se formeazd vipuscd pe linia rascroielii gatului din
reperul de baza, utilizdnd cusatura manuala de fixare cu punct oblic;

Se realizeaza TUT al elementului, apoi, daca este prevazut de model se realizeaza cusatura decorativa,
dupa care saiaua se inlaturd si elementul se trateaza umidotermic din nou; Marginile interioare ale
bentitei se fixeaza de marginile cusaturilor umerale prin cusatura dubla cu lungimea de 0,7...1,0 cm

realizata paralel liniei umarului.

Prelucrarea rascroielii gatului cu bentita de bordisire, croitd sub unghi de 45°:

Bentita (asamblatd pe contur inchis 1n cazul, in care lipseste sistemul de

inchidere) se amplaseaza fatd la fatd cu produsul, se fixeazd cu ace de|_____ |
Tuitesas cropota
sigurantd si se tigheleste la 0,5...0,7 cm. Marginile se cresteaza neajungand “~__
de cusatura mecanicé cu 0,2...0,3 cm, apoi se indreapta spre bentita (tighelul

1 din imaginea a);

Se indoaie a doua margine a bentitei la 0,5...0,7 cm si se realizeaza cusitura de fixare ;_

(tighelul 2) astfel, incat marginea indoitd a bentitei sd acopere tighelul 1 cu 0,1...0,2 |

cm. Cusatura se realizeaza orientand reperul de baza cu fata in sus;

Hananonaa 1
CTOPOHA

Marginea bordisita a rascroielii gatului se intoarce spre versul produsului
realizand vipuscadin reperul de baza (imaginea b); Se realizeaza TUT al

. o < . marginile cusaturilor
elementului, dupa care se fixeaza bentita de umerale. g
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Nota: Metoda data se recomanda la prelucrarea produselor din tesaturi subtiri si desirabile.

Prelucrarea rascroielii gatului cu bentitidubla de bordisire, croita sub unghi de 45°:

Bentita se croieste cu lungimea egala cu lungimea rascroielii gatului produsului
+ 1,0...1,5 cm pentru prelucrarea capetelor si latimea de 2,5...3,0 cm, dupa care
se asambleaza la capetepentru modelele fara sisteme de inchidere (pe contur
inchis), marginile se descalca si bentita se indoaie de-a lungul pe mijloc cu

versul in interior; Se aplicd bentifa pe rascroiala gatului egaland marginile si se
realizeaza cusatura de aplicare (tighelul 1);

Marginile rascroielii gatului se cresteaza neajungind la cusdtura mecanica cu 0,2...0,3 cm, apoi se
indreapta spre bentitd, dupa care se realizeaza tighelul tehnic la distanta de 0,1...0,2 cm de la cusatura 1
(tighelul 2). Cusatura se realizeaza orientdnd reperul de baza cu fata in sus;

Marginea bordisita a rascroielii gatului se Indoaie spre versul produsului si se fixeaza prin cusatura
manuala de insdilare cu punct drept realizdnd vipuscadin reperul de baza; Marginea interioard indoita a
bentitei se fixeaza pe reperele de baza prin cusdturd mecanica la distanta de 0,1...0,2 cm (tighelul 3);
Saiaua se 1nlatura si se realizeaza TUT al elementului.

PRELUCRAREA SI MONTAREA GULERULUI

PRELUCRAREA GULERELOR RASFRANTE DE DIVERSE FORME:

Prelucrarea gulerului rasfrant croit integral, fara dublura:

Se indoaie gulerul pe linia pelerinei si capetele se asambleaza cu intoarcere g we o
ulterioara la 0,5...0,7 cmde la margini; Colturile se taie, gulerul se Intoarce \ s

pe fata si seformeaza vipusca din gulerul superior de 0,1...0,2 cm, aceasta
fiind fixata prin cusatura manuald de insdilare; S Gulerul se calca, saiaua se
inlatura, apoi se realizeaza TUT final al elementului. Notd: Daca modelul
prevede cusatura decorativa pe liniile laterale si a pelerinei gulerului, atunci saiaua se va inlatura dupa

realizarea cusaturii la etapa de montare a gulerului 1n rascroiala.

Prelucrarea gulerului rasfrint croit din doua repere fiara dubluri cu linia pelerinei de forma
complexa sau fasonata:

Reperul superior se plaseaza fata la fata cu cel inferior si se fixeaza cu ace de
sigurantd egaldnd marginile pe liniile laterale si ale pelerinei, se insaila
facand sustinere din partea reperului superior la colturi sau rotunjire. Acele
de siguranta se inlaturd; Gulerul se asambleaza la capete si pe linia pelerinei

la distanta impusa de adaosul tehnologic (0,5...0,7 cm) adaosul pentru

prelucrare tehnologica al gulerului inferior se taie pana la 0,3...0,4 cm. in
colturi si la rotunjiri se realizeaza crestaturi neajungand la cusatura mecanica
cu0,2...0,3 cm;

Gulerul se intoarce pe fata, se indreapta si se formeaza vipusca din reperul superior. Gulerul se calcd,

saiaua se inlaturd, apoi se realizeaza TUT final al elementului.
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Prelucrarea gulerului rasfrant dublat cu material termoadeziv:

S Dublura gulerului din material termoadeziv se croieste mai mica decat
gulerul superior/inferior pe liniile laterale si ale pelerinei cu 0,2...0,3 cm;

e Dublura gulerului din material termoadeziv se amplaseaza cu

suprafata adeziva pe versul reperului superior/inferior al gulerului
conform instructiunilor si se fixeaza cu fierul de calcat; S Reperele superior si
inferior ale gulerului se plaseaza fatd la fatd egaland marginile pe liniile
laterale si ale pelerinei, se fixeaza mai intdi cu ace de siguranta, apoi prin cusaturd manuala de
insdilare cu punct drept pozitionand la colturi reperul superior; S Elementul se asambleaza pe liniile
laterale si ale pelerinei strict pe liniile de contur, dupa care
salaua se inlatura;
S Se realizeaza crestaturi la colturile gulerului neajungand la cusdtura AMAMAA. -

mecanica cu 0,2. ..0,3 cm, surplusul fiind inlaturat; \

Vi HHXHHH BOPOTHUK

v Elementul se intoarce pe fata, se indreapta si se formeaza vipusca din  \

reperul superior. Gulerul se calca,saiaua se Iinlaturd, apoi se realizeaza - .¥/LL////I1/a
TUT final. 1

Prelucrarea gulerului rasfrant cu dantela pe liniile laterale si ale pelerinei:

S Pe marginea inferioara a dantelei se formeaza initial creti/cute moi, care se
fixeaza prin cusdturd manuald/mecanica respectand conditiile tehnice
impuse;

BepxHii
BOPOTHHE

2

«S Dantela se aplica cu versul pe liniile laterale si ale pelerinei reperului !inferior

egaland marginile si se fixeaza prin cusatura manuald/mecanica la distanta de 0,3...0,5 cm de la margini;

S Reperele superior si inferior ale gulerului se plaseaza fata la fata egaland
marginile pe liniile laterale si ale pelerinei, se fixeaza mai Intdi cu ace de sigurantd, apoi prin cusatura
manuala de insdilare cu punct drept pozitionand la colturi reperul superior;

S Elementul se asambleaza pe liniile laterale si ale pelerinei strict pe liniile de contur, dupa care saiaua se
inlatura;

S Se realizeaza crestaturi la colturile gulerului neajungéand la cusatura mecanica cu 0,2...0,3 cm, surplusul
fiind inlaturat;

S Elementul se intoarce pe fata si se indreaptd. Gulerul se calcd, saiaua se Inlatura, apoi se realizeaza TUT
final.

Prelucrarea gulerului dintr-un singur strat
Nota: Gulerul dintr-un singur stratpoate fi aplatizat, sub forma de volan, tip ,,cochilie"

s.a. S Marginile laterale si ale exterioare ale pelerinei gulerului pot fi prelucrate prin
bordisire cu marginile inchise, prin cusatura de tivire sau prelucrate cu dantela.

——
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MONTAREA GULERELOR IN RASCROIALA:

Montarea guleruluicu revere in rascroiali in produsele din tesaturi subtiri:

v/ Produsul se plaseaza pe masa de lucru cu fata in sus. Bizetul si fata produsului FoT
prelucrate pe linia cantului sunt plasate cu fata in interior. Se aplica gulerul
prelucrat pe reperul de baza respectdnd algoritmulprezentat: Z\

> QGulerul prelucrat initial se pozitioneaza cu fata reperului inferior la fata
produsului conform semnelor de control,egaland marginile inferioare ale [ e ¥
gulerului si ale rascroielii gatului si se fixeaza cu ace de siguranta; -
> Marginile umerale ale bizetilor se indoaie spre verspe linia umerala, dupa care
gulerul se insaila.
Nota: Gulerul se monteaza cu realizarea pozit iondrii in zona umerala pe o portiune de 1,5...2,0 cm
spre spate si 3,0...4,0 cm - spre fata;
> Acele de siguranta se Tnlatura si se realizeaza cusatura mecanica de montare a gulerului in cateva etape,
dupd cum urmeaza:
De la punctul cazurii reperului stang al fetei pana la extremitatea bizetului sting - printr-o
cusaturd mecanica se fixeaza rascroiala gatului fetei, marginile ambelor repere ale gulerului si
bizetul;
* La nivelul terminatiei superioare a bizetului stang se cresteaza marginile gulerului neajungand la

linia de montare cu 0,2...0,3 cm;

Se realizeaza in continuare cusatura mecanica de montare doar a reperului inferior al gulerului pe
linia rascroielii gatului pand la terminatia superioard a bizetului drept; La nivelul terminatiei
superioare a bizetului drept se cresteaza marginile gulerului neajungéand la linia de montare cu
0,2..0,3cm;

De la nivelul terminatiei superioare a bizetului drept pand la punctul cazurii reperului drept
cusdtura mecanica continud, fixdnd concomitent ambele margini ale gulerului, rascroielii gatului
si ale bizetului.

V' Saiaua se inlatura, elementul se intoarce pe fata, marginile asamblate se

indreapta 1n interiorul gulerului, iar marginea nemontata a reperului superior al %
. N oA . . . .. - A L RS siod
gulerului se indoaiein interiorul acestuia §i se pozifioneazd astfel, Incat sa L7 Sy,

Bopaini
DUPAILEHE

acopere cusdatura mecanica de montare a reperului inferior (tighelul 1) cu
0,1...0,2 cm, dupa care se realizeaza cusidtura mecanica de fixare a reperului
superior (tighelul 2) la distanta de 0,1...0,2 cm de la marginea indoita;

v Se realizeaza TUT al elementului finisat.

Montarea gulerului in riscroiala la produsele vestimentare din materiale

subtiri cu sistemul de inchidere pana la baza gatului:

v/ Gulerul prelucrat initial se amplaseaza cu fata reperului inferior al gulerului la
fata produsului conform crestaturilor egaland marginile inferioare ale gulerului

Besun
Wy, oreTERK

si a rascroielii gatului si se fixeaza cu ace de siguranta, dupa care se nsail;

v/ Acele de siguranta se inlaturd, apoi se realizeaza cusatura mecanica de montare
a reperului inferior algulerului din partea acestuia la distanta de 0,7...1,0 cm de
la marginea rascroielii gatului (tighelul 1);

S Saiaua se 1nlatura, iar marginile rascroielii gatului si inferioard ale gulerului se
indreaptd in interiorul gulerului;

S Marginea nemontata a reperului superior al gulerului se indoaie in interiorul gulerului si se pozitioneaza
astfel, incat linia de Indoire sa acopere cusdtura mecanica de montare a reperului inferior (tighelul 1) cu
0,1...0,2 cm, dupa care se realizeaza cusatura mecanica de fixare a acestuia (tighelul 2) la distanta de
0,1...0,2 cm de la marginea indoita;

S Se realizeaza TUT al elementului finisat.

Montarea gulerului rasfrant cu stei croit separat:

Nota: Gulerul initial se prelucreaza la capete analogic gulerului rasfrant cu $ tei
indivizibil. Steiul este constituit din doua repere - inferior si superior. Reperul

inferior poate fi dublat. S Reperele steiului se amplaseaza fata la fatd, gulerul F_\
2
prelucrat se amplaseazd intre reperele steiului conform crestaturilor egaland [f&~

marginile, se fixeaza cu ace de siguranta si se Insaila;

S Acele de siguranta se inlatura si se realizeaza cusatura mecanica de fixare a
reperelor pe linia
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superioara a steiului (tighelul 1); S Saiaua se inlatura, se cresteaza marginile inlaturand surplusul,

elementul se intoarce pe fata si
se calca;
S Se monteaza in rascroiala gatului mai intai reperul inferior al steiului, apoi cel superior,

respectand instructiunile de baza (tighelele 2 si 3); S Se

realizeaza TUT al elementului finisat.

Montarea gulerului dintr-un stratin rascroiala gatului prelucrata cu bentita:

S Produsul se amplaseaza pe masa de lucru cu fata in sus. Pe corpul de produs
(elementul fata si spate) in zona rascroielii gatului se aplica gulerul dintr-un
strat cu fata in sus si bentita rascroielii gatului cu fata in jos prelucrate anterior,
egaland marginea rascroielii gatului cu marginea de montare a gulerului in

rascroiala si a bentit ei conform semnelor de control. Se fixeaza cu ace de

siguranta, dupa care se nsaila pe marginea rascroielei gatului.
Nota: Gulerul se monteaza cu realizarea pozif iondrii In zona umerala pe o portiune de

1,5...2,0 cm spre spate si 3,0...4,0 cm - spre fatd; S Acele de siguranta se inlatura si se realizeaza
cusdtura mecanica de montare a gulerului in
rascroiala gatului la 0,5...0,7 cm de la margine; S Pe adaosul tehnologic se realizeaza crestari

neajungéand pana la tighelul de montare cu
0,2..0,3 cm;
S Se realizeaza TUT pe adaosul tehnologic pana la tighelul de montare;
S Se realizeaza tighelul 1a 0,1...0,2 cm de la tighelul de montare, fixadnd adaosul tehnologic pe

bentit a rascroielii gatului; S Se realizeaza

TUT al elementului finit.
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Montarea gulerului dintr-un strat in rascroiala gatului prelucrata cu bieu:

S Produsul se amplaseaza pe masa de lucru cu fata in sus. Pe corpul
de produs (elementul fata si spate) in zona rascroielii gatului se ~ ™*'C\
aplicd gulerul dintr-un strat cu fata In sus prelucrat anterior si un VA
bieu dublu (indoit in jumate) cu fata in jos, egaland marginea  Jwfv-"

riscroielii gatului cu marginea de montare a gulerului in riscroiala |

si bieul conform semnelor de control. Se fixeaza cu ace de M
sigurantd, dupa care se Insdila pe marginea rascroielei gatului. fac-"1
Nota: Gulerul se monteaza cu realizarea pozitionarii in zona — Hgzj?r
umerald pe o portiune de 1,5...2,0 cm spre spate si 3,0..40cm-  —mememememeeee-
spre fata;

S Acele de siguranta se inlatura si se realizeaza cusdtura mecanica de montare a gulerului in
rascroiala gatului la 0,5...0,7 cm de la margine; S Pe adaosul tehnologic se realizeaza crestari,

neajungéand pana la tighelul de montare cu
0,2..0,3 cm;

S Se realizeaza TUT pe adaosul tehnologic pana la tighelul de montare, in cazul in care rascroiala
gatului este prelucratd cu bieu intr-un strat marginea libera a acestuia este indoitd $ i se calca cu
fierul;

S Se realizeaza tighelul de fixare a bieului 1a 0,1...0,2 cm de la marginea libera a acestuia, fixandu-I de
corpul de produs;

S Se realizeaza TUT al elementului finit.

Montarea gulerului dintr-un strat in rascroiala gatului:
Varianta 1
S Produsul se amplaseaza pe masa de lucru cu fata in jos. Pe corpul de produs
(elementul fata si spate) in zona rascroielii gatului se aplicad gulerul dintr-un

strat prelucrat anterior, la fel, cu fata in jos, egaland marginea rascroielii

gatului cu cea de montare a gulerului in rascroiala conform semnelor de
control. Se fixeaza cu ace de sigurantd, dupa care se insaild pe marginea

rascroielei gatului. Notd: Gulerul se monteaza cu realizarea pozifionarii in zona portiune de
umerald pe o 1,5...2,0 cm spre spate si 3,0...4,0 cm - spre fata;
Acele de sigurantd se inldturd si se realizeaza cusatura mecanicd de montare a rascroiala
gatului la 0,5...0,7 cm de la margine; Se surfileaza marginea din partea gulerului;
Se realizeazd TUT pe adaosul tehnologic pana la tighelul de montare; Se realizeaza
tighelul de fixare a adaosului tehnologic de corpul de produs la de la marginea surfilata; Se
;3 realizeazda TUT al elementului finit. Varianta 2
S S Produsul se amplaseaza pe masa de lucru cu fata in sus. Pe corpul de produs
S (elementul fatd si spate) in zona rascroielii gatului se aplica gulerul dintr-un SPr.g[...O,S cm
prelucrat anterior, la fel, cu fata in sus, conform semnelor de control, respectand CT

de realizare a cusaturii de asamblare ,,lacasse" (vezi tema 7 din modulul ,,Realizarea

gulerului 1n

cusaturilor § i a tratamentelor umidotermice". Se fixeaza cu ace de
siguranta, dupa care se Insaild pe marginea rascroielei gatului.
Notda: Gulerul se monteaza cu realizarea pozitionarii In zona umerala
pe o portiune de 1,5...2,0 cm spre spate si 3,0...4,0 cm - spre fata; S
Acele de siguranta se inlatura si se realizeaza cusatura mecanica de

montare a gulerului in
rascroiala gatului prin cusatura cu straturi suprapuse cu margini indoite in interior; S Se realizeaza

TUT al elementului finit.

PERFECTEAZA RAPORTUL PRIVIND REALIZAREA LUCRARII PRACTICE. Raportul privind realizarea lucrarii
practice se prezinta pe hartie formatul A4. Pe coala de hartie se schiteaza elementul de produs, se anexeaza o
mostra a materialului selectat cu dimensiunea de 4x5 cm, se prezinta fazele tehnologice de prelucrare a
elementelor. Elementele de produs confectionate se prezintd cadrului didactic (maistrului de instruire)
impreuna cu raportul perfectat.
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10.

11.
12.

o

Ce tipuri de sisteme de inchidere cunosti?
In ce caz si in ce zonase admite divizarea bizetului?

Care sunt reperele necesare pentru prelucrarea sistemului de inchidere cu bizet prelucrat cu insertie
fara clei?

Care sunt etapele de prelucrare a sistemului de inchidere cu fenta aplicata?
Cu ce pot fi inlocuite bridele la prelucrarea sistemului de inchidere?

Cum se realizeaza decuparea reperului de baza al produsului in cazul prelucrarii sistemului de
inchidere cu fentd montata?

In ce caz rascroiala gatului se prelucreaza cu bentita-bieu si cand se prelucreaza cu bentita croita
dupa forma rascroielii gatului?

Ce metode de prelucrare a rascroielii gatului la produsele vestimentare cu sprijin pe umeri cunosti?

Care sunt particularitatile tehnologice de prelucrare a gulerului cu liniede forma complexa a
pelerinei?

Prin ce se deosebeste prelucrarea tehnologica a gulerului rasfrant de cea a gulerului cu stei croit
separat?

Cum poate fi prelucrat un guler dintr-un strat?

Ce metode de montare a gulerului in rascroiald gatului cunoS ti?
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JSAR DE TERMENI!

Termen Definitia
Bride § iret care se utilizeaza in calitate de butoniere pentru inchiderea produselor
vestimentare.
Fenta reper vestimentar folosit pentru prelucrarea liniei cantului si inchidere.
Bentita-bieu fasie de material croit sub unghi de 45°.
Bordisire procedeu de prelucrare a rascroielii gatului cu bieu.
Tema17?!

METODE DE PRELUCRARE A ELEMENTELOR PRODUSELOR CU SPRIJIN PE UMERI:
PRELUCRAREA MANECILOR CLASICE SI A TERMINATIEI ACESTORA. PRELUCRAREA
TERMINATIEI INFERIOARE A PRODUSULUI ST A

TERMINATIEI NETEDE A MANECILOR

5

Prelucrarea elementelor produselor de imbracaminte usoara cu sprijin pe umeri a utilizind

utilaje tehnologice adecvate, respectand cerintele tehnice si de securitate Tn munca.

Studiind aceasta tema vei fi capabil:

s& identifici metodele de montare a manecilor in A
rascroiala; |

i
sa selectezi metode de montare a manecilor in —

rascroiala in functie de model; sa identifici tipurile de

mansete si principalele metode de prelucrare al * Maneca
* acestora; clasica
sd identifici principalele metode de prelucrare a * Mangeta
sistemelor de 1inchidere la terminatia inferioara a * Terminatia inferioara a
maéanecilor; produsului

* i selectezi metode de prelucrare tehnologica a
elementelor de produs in functie de model si materialul
* prelucrat;
sd stabilesti consecutivitatea tehnologicd de prelucrare a
elementelor de produs in functie de model si materialul
* utilizat;
sa remediezi defectele tehnologice apdrute in urma
prelucrarii elementelor de produs; sa selectezi parametrii
* necesari pentru realizarea TUT a elementelor de produs
in functie de tipul materialelor utilizate.

In Tmbracmintea u$ oara cu sprijin pe umeri pentru femei manecile sunt foarte diverse

ca construct ie S i ca garnisire.

In figura * sunt reprezentate construct iile méanecilor clasice in funct ie de

numarul de cusaturi.
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Figura *. Construct ia manecilor clasice in funct ie de numarul de cusaturi: a - cu 0
cusatura; b - cu douad cusaturi - anterioara § i posterioard; ¢ - cu doud cusaturi -
superioara § i inferioard; d - cu trei cusaturi

Terminat ia méanecii poate fi neteda, cu sisteme de inchidere sau fara acestea, cu manS ete

innadite sau intoarse (figura *).

Figura *. Produse vestimentare usoare cu maneci clasice avand diverse tipuri de terminat ii: a-d -

netede; e - cu manS eta innadita; f - cu man$ eta intoarsa; g - cu sistem de inchidere

Manecile pot fi diferite ca lungime fiind: lungi (figura *, a), scurte (figura *, b), % (figura *, ¢) S i 7/8 (figura *,
d).

in funct ie de model manecile pot fi garnisite cu pense, tdieturi, pliuri, linii de ,,relief, alveole

etc.

In funct ie de croiald manecile pot fi: clasice, raglan, chimono $ i combinate.

Un produs de imbracaminte cu sprijin pe umeri cu manecile clasice montate corect reprezinta cartea de
vizita a croitorului. Este suficient de a arunca o privire asupra manecii produsului vestimentar pentru a stabili,
daca produsul este confectionat calitativ. Din acest motiv este necesar de a atrage o atentie deosebita e tapei de
montare a manecilor in rascroiala produsului.

Lungimea capului de maneca este mai mare decat lungimea rascroielii cu valoarea adaosului de
pozitionare. Ace astd valoare se calculeaza la etapa de elaborare a tiparelor de baza si de model si depinde de

tipul produsului vestimentar, tipul si proprietatile materialelor din care se confectioneaza produsul.

Consecutivitatea tehnologica de montare a ménecii 1n rascroiala depinde de tipul si particularitatile
constructive ale produsului. Maneca poate fi montata in rascroiala pe contur inchis sau deschis. La montarea
manecilor pe contur deschis (de reguld, aceastd metoda se aplica la produsele vestimentare cu maneci tip
camasa) se utilizeaza cusaturi de asamblare cu marginile célcate intr-o directie, de aplicare, de aplatizare, de
lenjerie etc.

La montarea manecilor pe contur deschis initial se prelucreaza produsul pe liniile umerale, dupa care
maneca se monteaza in rascroiald, apoi se prelucreaza liniile laterale concomitent cu liniile anterioare si
posterioare ale manecilor.

Inainte de montarea méanecilor pe contur inchis reperele fati si spate ale produsului vestimentar se
prelucreaza la pense, pe liniile de ,,relief, umerale, laterale, sistemul de Inchidere, se prelucreaza rascroiala
gatului.

Mangetele sunt elemente de produs decorativ-funct ionale care se aplica la terminatia manecilor, servesc
drept elemente de garnisire si pot avea functia de inchidere a méanecii la terminatie. Mansetele pot fi drepte si
fasonate, aplicate si rasfrante, aplicate pe contur inchis sau cu sistem de inchidere.

In figura * sunt reprezentate produse cu maneci clasice avand diverse tipuri de mansete.
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Figura *. Produse vestimentare usoare cu maneci clasice avand diverse tipuri de mansete: a - dreapta
rasfranta, aplicatad pe contur inchis; b - dreapta aplicatd cu butoniera si nasture; c - rasfranta aplicatd cu buton;
d - fasonata rasfranta aplicata pe contur inchis; e - fasonata aplicata pe contur inchis

in cazul in care manseta prevede sistem de inchidere, initial se prelucreaza partea sistemului de
inchidere de pe reperul manecii in zona terminatiei. Metoda de prelucrare depinde de particularitatile de model
ale produsului si proprietatile materialelor utilizate.

Prelucrarea terminatiei inferioare a produsului, de obicei, se realizeaza la ultima etapa de prelucrare
tehnologica, adica sunt prelucrate reperele pe liniile umerale, laterale, sistemul de Inchidere, rascroiala gatului
si manecile etc.

Daca partea inferioara a rochiei este croita pe bie (directie oblica in raport cu firul de urzeald), atunci
este necesar de a aranja produsul pe umeras e S i a-1 1asa astfel pentru o perioada de o zi sau doua pentru a-i
permite materialului sa se Intindd in mod natural sub propria greutate, pana la marcarea liniei terminatiei.

Lungimea produsului depinde de particularitatile de model ale produsului vestimentar si a particularitat
ilor antropomorfologice ale corpului uman. Valoarea adaosului pentru prelucrare tehnologica a terminatiei la
produsele vestimentare depinde de particularitatile de model si proprietatile materialelor din care este
confectionat produsul. De regula, la produsele vestimentare de silueta dreapta aceasta valoare este de 3,0...5,0

cm, iar la produsele vestimentare evazate la terminatie valoarea adaosului se reduce pana la 1,0... 1,5 cm.

v

o

e

ORDINEA DESFASURARII LUCRARILI:

1. Raspunde la intrebarile de evaluare in scopul consolidarii cunostintelor teoretice:
a. De ce lungimea capului de maneca este mai mare decat lungimea rdascroielii mdnecii?

b. Care sunt factorii ce determind consecutivitatea tehnologica de montare a mdnecii in
rascroiala?
C.La ce tipuri de produse vestimentare se utilizeazda montarea mdnecii pe contur
deschis?
d. Ce elemente ale produselor vestimentare sunt prelucrate inainte de montarea
manecilor pe contur deschis? Dar pe contur inchis?

e. Ce reprezinta mansetele §i unde se aplica ele?

f.  Care este functia mansetelor?
0. Ce tipuri de mangsete cunogti?
h. La ce etapd de confectionare a vestimentas iei se prelucreaza terminatia produsului?
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i. Ce reguld se respectd inainte de a prelucra terminatia produsului in cazul, in care
produsul vestimentar este evazat la terminatie?
J. Care sunt valorile adaosurilor pentru prelucrarea tehnologica a terminatiilor produselor de
imbrdacaminte §i ce factori le influent eaza?
Pregateste materialele pentru croirea reperelor produselor si instrumentele necesare.
Croieste reperele elementelor de produs pentru prelucrarea tehnologica.

Prelucreaza elementele de produs cu sprijin pe umeri conform instructiunilor.

o M

Perfecteaza raportul privind realizarea lucrarii practice.

INSTRUCTIUNI PRIVIND PRELUCRAREA ELEMENTELOR PRODUSELOR CU

SPRIJIN PE UMERI
1. INSTRUCTIUNI CU CARACTER GENERAL: S la realizarea lucrarilor manuale, mecanice si a tratamentelor
umidotermice se respecta cerintele tehnice si regulile de securitate expuse in temele 1, 3 si 6 ale

modulului ,,Realizarea cusaturilor si a tratamentelor umidotermice";
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la realizarea lucrarilor mecanice si a tratamentelor umidotermice se respecta algoritmul przentat
in tema 7 a modulului nominalizat;
pentru prelucrarea elementelor de produs sunt necesare: 1 - tesatura de baza; 2 - material

termoadeziv pentru dublarea elementelor in functie de metoda de prelucrare.

2. |INSTRUCTIUNI PRIVIND CROIREA ELEMENTELOR DE PRODUS:
e Se verifica calitatea materialului;

S Materialele care urmeaza a fi croite se decateaza;

S Se stabileste versul si directia nominala a materialului;

S In cazul utilizrii materialului unicolor, pe fiecare reper se marcheazi versul;

S Materialul se amplaseaza Intr-un strat cu fata in jos sau indoit de-a lungul directiei
nominale a firului de urzeala, suprafata trebuie sa fie neteda, fara cute, biezari si sifonari; S
Sabloanele se amplaseaza pe material {inand cont de directia nominala, desen si defectele

depistate;

S Sabloanele se contureaza cu creta de croitorie conform sabloanelor, in zonele necesare se

marcheaza semnele de control; S Reperele se croiesc, semnele de
control se cresteazd; S Se verificd prezenta reperelor croite conform
specificarii.
In continuare se recurge la prelucrarea elementelor de produs conform metodelor de prelucrare cu

respectarea instructiunilor pentru prelucrarea tehnologica.

3. INSTRUCTIUNI PRIVIND PREL UCRAREA ELEMENTELOR PRODUSELOR DE IMBRACAMINTE CU
SPRIJIN PE UMERI:
PRELUCRAREA MANECILOR CLASICE SI A TERMINATIEI ACESTORA
Montarea ménecilor pe contur inchis al rascroielii produsului:

S Se verifica prezenta si corespondenta crestaturilor pe marginile capului si a
rascroielii manecilor; S In partea superioara a capului de maneca se realizeazi doua cusaturi
temporare manuale sau mecanice paralele pentru pozit ionarea capului de

maneca;

S Firele cusaturilor temporare se tensioneaza formand pozit ionarea necesara;
Valoarea adaosului de pozitionare se repartizeaza cu crestere de la punctul inferior spre cel superior al
capului de maneca. S Méaneca se Intoarce pe fata, iar produsul - pe vers;

S Maneca se plaseazd in interiorul produsului si se aranjeaza conform crestaturilor,

egaland marginile, apoi se fixeaza cu ace de siguranta conform urmatorului algoritm:
1. Crestatura superioara a capului de méaneca trebuie sa coincida cu punctul umeral;
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2. Crestatura inferioara a capului de maneci trebuie sd coincida cu cusdtura
laterala;
3. Crestaturile pe linia posterioara a capului de méneca trebuie sa corespunda cu
crestaturile de pe linia rascroielii manecii reperului
spate;
4. Crestatura pe linia anterioard a capului de maneca trebuie sd corespunda cu

crestatura pe linia rascroielii manecii reperului fata;

5. Se verificd corectitudinea si simetria fixarii manecilor dreaptd si stdnga ale
produsului;

6. In continuare cu ace de sigurantd se fixeaza marginile capului de méaneca pe

marginile rascroielii la distanta de 2,0...3,0 cm, incepand de la partea inferioara
a capului de maneca spre cea superioara la fata si spate (consecutiv se lucreaza
cu ambele maneci). Se verificd corectitudinea si simetria fixarii manecilor
dreapta si stanga ale produsului vestimentar prelucrat;
Reperele se insaild din partea manecii astfel, ca sa nu se formeze cute moi sau pliuri
pe reperul manecii, dupa care acele de siguranta se inlatura; Se realizeaza TUT cu
pozitionare 1n zona superioard a marginilor montate ale manecilor cu precautie

deosebita, apoi se realizeaza cusdtura mecanicda de montare a manecii pe contur

inchis la distanta prevazuta de metoda de pralucrare din partea manecii;

Saiaua se Inlatura si elementul se surfileaza din partea produsului.

Montarea manecilor pe contur deschis al rascroielii produsului:

V' Se verifica prezenta si corespondenta crestiturilor pe marginile capului si ale N
rascroielii manecilor; % X

v/ Produsul se amplaseazi pe masa de lucru cu fata in sus, iar maneca se aranjeaza %
fatd la fatd cu produsul conform crestaturilor, egaland marginile, dupa care ::}
reperele se fixeaza cu ace de sigurantd, respectand algoritmul de montare a
manecii pe contur inchis;

V' Reperele se insaild din partea manecii astfel, ca s nu se formeze cute pe reperul
manecii, dupa care acele de sigurantd se inlatura;

v/ Se realizeaza TUT cu pozitionare in zona superioard a marginilor montate ale i
manecilor cu precautie deosebitd, apoi se realizeazd cusiatura mecanicd de
montare a manecii pe contur deschis la distanta prevazutda de metoda de l p——
pralucrare din partea manecii;

v Saiaua se inlaturd i elementul se surfileaza din partea produsului sau a manecii (in dependenta de

particularitatile de prelucrare ale produsului).

Prelucrarea initiali a mansetelor drepte pe contur inchis:
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Mansetele se croiesc sub forma unui dreptunghi, latimea

caruia este egala cu latimea dubla finitd a mangetei +

adaosul pentru Innadirea mansetei la terminatia manecii
de 2,0...3,0 cm si lungimea egala cu lungimea finita a
mansetei + adaosul pentru asamblarea mangetei de
1,5...2,0 cm; Daci este necesar, manseta poate fi dublata.
Manseta se pliaza fata la fata, egaland marginile asambleaza
la distanta de 0,7...1,0 cm de la margini conditiilor tehnice

. respectarea
IMpuse;

Cmé

terale $i se cu wrom s

PETCNOM s

Los craynaadid

Marginile se descalca, apoi manseta se pliaza de-a lungul pe linia terminatiei
mansetei cu versul in interior §i se calca ori se fixeaza prin cusatura manuala

temporara de Insailare cu punct drept.

Prelucrarea initiald a mansetelor drepte cu sistem de inchidere:

v Mansetele se croiesc sub forma unui dreptunghi, lagimea caruia
este egald cu latimea finitd a mansetei + adaosul pentru gs [ ks

innadirea mansetei la terminatia manecii de 1,5...2,0 cm si

lungimea egala cu lungimea finita a mansetei + adaosul
constructiv pentru sistemul de inchidere + adaosul
tehnologic pentru asamblarea mansetei la capete de
1,5..2,0 cm.

HANMETH

v in dependenta de tipul materialului si de particularitatile de model manseta poate fi dublati.

v Manseta se indoaie de-a lungul pe linia finitd a terminatiei mansetei cu fata

in interior si se asambleaza la capete la distanta de 0,7...1,0 cm; La colturi

se nlatura surplusul adaosului pentru prelucrare, apoi manseta se intoarce

Y
Y pe fata si se fixeaza la capete utilizind cusatura manuala de Insailare, I — =4
formand concomitent vipu$ cd pe muchie sau din partea mansetei §
superioare;
y Se realizeaza TUT al elementului, dupa care se surfileaza butoniera.

Prelucrarea initiala a mansetelor fasonate pe contur inchis:

v v Manseta fasonati se croieste din doud repere: superior si inferior; Lungimea
reperului superior al mans etei este egala cu lungimea finita + adaos constructiv
pentru sistemul de inchidere + adaos tehnologic pentru prelucrarea marginilor
de 1,5...2,0 cm, si latimea egala cu lat imea finita + adaos pe linia de asamblare
de 0,7...1,0 cm si adaos de 0,7...1,0 cm pentru innddirea mansetei la terminatia
manecii;
Reperul inferior al mansetei se croieste analogic reperului superior, insa pe
v v latime acesta este mai ingust cu valoarea vipuS tii care va fi formatd; Daca
modelul prevede, reperul superior al mansetei poate fi dublat. Reperele superior
si inferior ale mansetei se amplasecaza fata la fatd egaland marginile si se
asambleaza cu intoarcere ulterioard, respectdnd conditiile tehnice impuse si

pozit ionand reperul superior in zonele
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fasonate: e

Surplusul adaosului pentru prelucrare se inldtura conform CT impuse, la colfuri
adaosul se cresteaza;

Elementul se intoarce pe fata, se indreapta cusatura si se realizeaza vipuS ca din

manseta superioara utilizand cusatura manuald temporarad cu punct oblic; Se realizeaza TUT
al elementului.

Prelucrarea capetelor mansetelor:

Varianta 1:

Manseta se indoaie pe mijloc de-a lungul, egaland marginile si se asambleaza la 105-

capete la distanta de 0,5...0,7 cm de la margini; Elementul se intoarce pe fata, se ~ -
indreapta si se calca. Varianta 2:
Mangeta se indoaie pe mijloc de-a lungul, egaland marginile si se asambleaza in felul

oz [RETaVaY

urmdtor: la un capat se asambleaza pe linie dreapta

la distanta de 0,5...0,7 cm de la margine, iar la alt capat - pe linie &

franta, intai la distanta de la marginea laterald de 0,5...0,7 cm, apoi pe  H!" i
linia de aplicare a mansetei pe un sector egal ca lungime cu latimea sistemului de

inchidere;
Se cresteaza elementul la colturi, inlaturdnd surplusul adaosului pentru prelucrare, dupa care elementul

se intoarce pe fata, se indreapta si se calca.

Metode de innadire a mansetelor la terminatia méanecilor:

Varianta 1:

v v

Manseta prelucrata se imbraca conform crestaturilor pe méaneca prelucrata cu fata - o2

reperului superior la fata manecii egaland marginile terminatiilor, se fixeaza cu
1

ace de sigurantd, apoi se insaila; !
Acele de sigurantd se inlaturda, dupd care se realizeaza cusatura mecanica de
innadire a mangetei la terminatie la distanta de 1,0...1,2 cm de la margine; Saiaua se
inlaturd si marginile asamblate ale elementului se surfileaza; Se realizeaza TUT al

elementului calcand marginile prelucrate spre maneca.

Varianta 2:

Reperul superior al mansetei se amplaseaza conform crestaturilor pe maneca prelucrata fata la fata,

egaland marginile terminatiilor, se fixeaza cu ace de siguranta, apoi elementul se Insaila;

Acele de siguranta se Inlatura, dupa care se realizeaza cusdtura mecanica de S
innadire a reperului superior la terminatie la distanta de 0,8...1,0 cm de la --\_1 o o
. 14,

margine (tighelul 1); o

-

Marginile 1nnadite ale reperului superior se calcd spre versul mansetei, iar , E
marginea reperului inferior se Indoaid si se fixeaza cu ace de siguranta pe versul Um‘
manecii astfel, incat linia de indoire sa acopere tighelul 1 cu 0,1...0,2 c¢cm, apoi

elementul se insaild; Acele de sigurantd se inlatura si se realizeaza cusdtura mecanica de fixare a
reperului inferior al mansetei la distanta de la marginea pliata de 0,1...0,2 cm (tighelul 2); Saiaua se

inlatura si se realizeaza TUT al elementului.
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Varianta 3:
Reperul superior al mangetei se amplaseaza conform crestaturilor pe maneca troauMpo I
prelucrata fata la fata, egaland marginile terminatiilor, se fixeaza cu ace de
sigurantd, apoi elementul se insaild;

Acele de siguranta se Inlatura, dupa care se realizeaza cusdtura mecanica de innadire

a reperului superior al mansetei la terminatie la distanta de 0,8...1,0 cm de la Hoamaionera
margine (tighelul 1);

Marginile innddite ale reperului superior se calca spre versul mangetei, iar marginea reperului inferior
se indoaie si se fixeaza cu ace de siguranta pe versul manecii astfel, Incat linia de indoire sd coincida
cu cusatura de innddire a reperului superior al mansetei, apoi elementul se insaila;

Acele de siguranta se inlatura si se realizeaza cusidtura manuala permanenta cu punct ascuns

conform cerintelor impuse (tighelul 2);

Saiaua se 1nlatura si se realizeaza TUT al elementului.

Varianta 4:

Se aplica la terminatia manecii mai intai reperul inferior al mansetei (tighelul 1), dupa
care se indoaie marginea reperului superior si se fixeaza mai Intéi cu ace de siguranta,
apoi se 1nsaild;

Acele de sigurantd se 1nlaturd si se realizeaza cusdtura mecanica la distanta de la

marginea 1ndoitd de 0,2 cm (tighelul 2); Saiaua se inlaturd si se realizeazd TUT al
elementului.

Metode de prelucrare a sistemului de inchidere pe terminatia inferioara a manecilor:

Varianta 1:
v In zona terminatiei méanecii pe partea posterioari se prelucreazi o

Varianta 2:

v

v
v

portiune de 3...4 cm a terminatiei manecii prin cusatura marginala
de tivire cu marginea Inchisa. Latimea cusaturii este de 0,5...0,6
cm, iar distanta de la marginea superioara indoita este de 0,1...0,2
cm.

Fosorb )
.. . .. . . . ! 0‘5_0‘7 2 i
La etapa de asamblare a reperelor manecii pe liniile anterioare si posterioare |

cusitura mecanicd se realizeazi pana la crestiturile care limiteazd lungimea'

sistemului de inchidere;
Marginile reperelor anterioare si posterioare ale manecii se surfileaza separat, dupa care se descalca;
Se realizeaza cusatura de fixare a sistemului de Inchidere la distanta de 0,1...0,2 cm de la marginile

indoite.

Varianta 3:

v

v

La etapa de asamblare a reperelor ménecii pe liniile anterioare i posterioare cusdtura mecanica se
realizeaza pana la crestaturile care limiteaza lungimea sistemului de inchidere;

Marginile reperelor anterioare si posterioare ale manecii se surfileaza separat
pana la crestaturile care limiteaza lungimea sistemului de inchidere, dupa care

se descalca;

Pe sectorul sistemului de inchidere marginile surfilate ale reperelor se intorc in

interior si se realizeaza cusatura de fixare a sistemului de inchidere la distanta
de 0,1...0,2 cm de la marginile pliate;
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Varianta 4:
S La terminatia manecii la distanta de 7,0...8,0 cm de la cusatura de
asamblare a manecii cu o cusatira se marcheaza linia despicaturii
pentru sistemul de inchidere cu ajutorul cretei de croitorie (figura a).
Lungimea finitd a despicaturii este de 7,0...11,0 cm. Se croieste un
bieu din material de baza cu lungimea de 16,0...24,0 cm si latimea de jm
2,0...3,0 cm. a b

Maneca se amplaseazd pe masa de lucru cu versul in jos, iar marginea

despicaturii se indreapta intr-o0 linie;

Bieul se amplaseaza cu fata pe versul reperului ménecii si se realizeaza

cusatura de fixare (figura b) la distanta de 0,5...0,7 cm (la coltul despicaturii ¢
aceasta distanta se reduce pana la 0,1...0,2 cm); Se realizeaza cusitura de R
bordisire (imaginea c) cu ambele marginii inchise (litimea cusaturii de — T,
bordisire este de 0,5...0,7 cm); Maneca se amplaseaza cu fata in interior

egaland marginile prelucrate ale despicaturii si se realizeaza o cusatura d

mecanicd dubla sub un unghi de 45° (figura d).

Reperul manecii se amplaseaza cu fata in sus si se indreaptd astfel, incat
marginile bordisite ale despicaturii sa fie orientate spre linia posterioara a

manecii, dupd care se realizeaza cusdtura mecanica dubla de fixare (figura e,
tighelul 4) la capatul despicaturii; Se realizeaza TUT al elementului in zona

prelucrata.

PRELUCRAREA TERMINATIEI INFERIOARE A PRODUSULUI SI A

TERMINATIEI NETEDE A MANECILOR

Marcarea liniei terminatiei si corectarea marginilor inferioare ale produsului:

Produsul se intoarce pe vers, se Indoaie pe linia de simetrie a spatelui, se amplaseaza pe masa de lucru

suprapunand liniile laterale, pensele, liniile de ,,relief, de simetrie a fetei etc., acestea fiind fixate cu ace

de siguranta;
Dupa stabilirea lungimii finite a produsului se marcheaza liniile terminatiei si a marginilor cu
ajutorul riglei si cretei de croitorie;
Surplusul de material se inlatura cu ajutorul foarfecelor.

Prelucrarea terminatiei produselor vestimentare evazate din materiale din bumbac, in si matase:

Se Indoaie marginea terminatiei la 0,5...0,7 cm spre vers, apoi se mai indoaie o data
la 0,7...1,2 cm si se fixeaza cu ace de sigurantd, dupa care se fixeaza terminatia prin

cusatura manuald de nsdilare cu punct drept la distanta de 0,3 cm de la marginea
superioara indoita; Acele de sigurantd se Tnldtura si terminatia produsului se fixeaza

prin cusaturd mecanica de tivire cu latimea de 0,1...0,2 cm de la marginea superioara indoitd; Saiaua se

inlatura si se realizeaza TUT al elementului.

Prelucrarea terminatiei produselor vestimentare din materiale subtiri din lana si miitase:

Nota: La produsele vestimentare din astfel de materiale de obicei adaosul pentru prelucrarea
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terminatiei este de 2,0...2,5 cm.

Daca este prevazut de model, marginea inferioara a produsului se surfileaza

anticipat;
Terminat ia produsului se indoaie strict pe linia marcata si se fixeaza cu ace de

sigurantd, dupa care marginea indoita se fixeaza prin cusdtura manuald de

insdilare cu punct drept la distanta de 0,5...0,7 cm de la linia terminatiei (figura a);

Se realizeaza a doua cusatura manuala pe mijlocul adaosului pentru

Y
3
|

prelucrarea terminatiei, apoi a treia: la distanta de 0,5 cm de la

marginea terminatiei, daca terminatia produsului se prelucreaza prin

cusatura de tivire cu marginea deschisa (figura a) si la 0,3 cm de la
marginea indoita a terminatiei, dacd terminatia produsului se

prelucreaza prin cusatura de tivire cu marginea inchisa (figura b);

e

Acele de siguranta se inlatura si se realizeaza TUT al elementului in

J

B Rl
4/

zona terminatiei, dupa care aceasta se fixeaza prin cusatura mecanica

sau manuala cu punct ascuns, la distanta de 0,3...0,5 cm - in cazul
utilizarii cusaturii de tivire cu marginea deschisa (figura c);
Daca terminatia produsului se prelucreaza prin cusatura de tivire cu

c)

marginea inchisa (figura d), atunci poate fi utilizata cusatura

d)

mecanica la distanta de 0,1...0,2 cm de la marginea 1ndoita a terminatiei sau cusatura manuala cu punct

ascuns (figura d).

Prelucrarea terminatiei produselor vestimentare prin bordisire:

v

Terminatia produsului se prelucreaza utilizand cusatura de bordisire cu marginea deschisa cu latimea

finita de 0,3...0,5 cm, dupa care adaosul bordisit se intoarce spre vers si se fixeaza cu ace de siguranta,

apoi se insaila;
v Acele de siguranta se inlatura si se realizeaza cusatura mecanica de fixare a terminatiei la
distanta de 0,5 cm de la marginea bordisita. Daca modelul
nu prevede cusatura vizibild pe fata produsului, atunci cusatura
mecanica poate fi Tnlocuitd prin cusdtura manuald cu punct
ascuns;

v Saiaua se Inlaturd si se realizeaza TUT al elementului.

Prelucrarea terminatiei produselor vestimentare cu betelie aplicata:

v Prelucrarea beteliei si innadirea ei la terminatia produsului este

analogica prelucrarii mansetelor innadite.

PERFECTEAZA RAPORTUL PRIVIND REALIZAREA LUCRARII PRACTICE. Raportul

privind realizarea lucrarii practice se prezinta pe hartie formatul A4. Pe coala de

C/\TMTM»***

hartie se schiteaza elementul de produs, se anexeaza o mostra a materialului selectat cu dimensiunea
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1 4x5 cm, se prezinta fazele tehnologice de prelucrare a elementelor. Elementele de produs confectionate se

prezinta cadrului didactic (maistrului de instruire) impreuna cu raportul perfectat.

INTREBARI DE A UTOEVAL UARE:

1. Ce elemente marcate pe reperele fata, spate, maneci se verifica inainte de montarea manecilor in

rascroiala?
2. Care este algoritmul de fixare a marginilor capului manecilor pe linia rascroielii manecilor?
3. La ce etapa de montare a manecilor si cum se realizeaza TUT?

4. La montarea manecilor 1n rascroiald din partea caror repere se realizeaza cusaturile manuale de

insailare si cele mecanice? De ce?
Cum se prelucreaza initial mangetele pe contur inchis?
Cum se prelucreaza mansetele fasonate?

Care sunt etapele de prelucrare initiala a mansetelor drepte pe contur inchis?

© N o O

Care sunt metodele de innadire a mangetelor la terminatia manecilor pe care le cunosti?
Ce metode de prelucrare a sistemului de inchidere pe reperul manecii cunosti?

10. Cum se marcheaza linia terminatiei produsului si se corecteazd marginile inferioare?

'»

4
¥ ~AcAn ~

QT

Termen Definitia

Maneca clasica reprezintd element al produsului vestimentar cu sprijin pe umeri care este montata in

rascroiala de maneca a corpului de produs.

Manseta ménecii |este element al produsului vestimentar cu sprijin pe umeri care se aplicd la terminatia

manecil.

11. Care este deosebirea dintre metodele de prelucrare tehnologica a terminatiei produselor
vestimentare evazate la terminatie fata de produsele de silueta dreapta?
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12. Care sunt etapele de prelucrare tehnologica a terminatiei produselor vestimentare prin bordisire?
Cum se prelucreaza terminatia produselor vestiment
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