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Tema 1

INSTRUMENTE SI USTENSILE NECESARE
LUCRARILOR MANUALE S| MECANICE

Studiind aceastd temd, vei fi capabil:

® sa identifici instrumentele si dispozitivele necesare lucrarilor manuale si
mecanice;
® sd respecti regulile de securitate la realizarea lucrarilor de cusut.

In procesul de confectionare a produselor vestimentare, imbinarea si fixarea reperelor (detaliilor)
textile se realizeaza prin cusaturi. Cusaturile pot fi: manuale, mecanice si termochimice. Cusaturile
manuale si mecanice se realizeaza cu atg, iar cele termochimice prin termolipire sau sudare.

La realizarea lucrarilor manuale si mecanice se folosesc urmatoarele instrumente si ustensile:

INSTRUMENTE

Acele pentru cusut manual au diverse lungimi, grosimi, si orificii de
dimensiuni diferite. Acele trebuie sa fie ascutite, elastice si durabile. Pentru
fiecare operatie de coasere, acul se alege in functie de tipul produsului si

- materialul textil utilizat. Cu cat tesaturile sunt mai fine, cu atat grosimea
lacului va fi mai subtire. Pentru executarea cusaturilor fine si marunte se
vor utiliza ace scurte si foarte subtiri. Folosirea unui ac nepotrivit poate
duce la scapari de coasere, fire trase sau ruperea acului, daca acesta este
suprasolicitat.

‘ Degetarul este destinat protejarii degetului mijlociu al méainii de
limpunsaturi, la infigerea acului in timpul lucrérilor manuale. Acesta este
selectat in functie de diametrul degetului mainii cu care se lucreaza.
Degetarele pot fi cu capac (inchise) sau fara capac (deschise). Pentru
tesaturile subtiri se utilizeaza degetarul inchis; iar pentru cele groase —
degetarul deschis.

Foarfecele de croitorie se foloseste la
croirea reperelor (1), taierea hartiei din care se
confectioneaza sabloanele (2), la prelucrarea
marginilor produselor confectionate din
materiale nedesirabile (3), si la taierea capetelor
atei, la crestarea reperelor (4). Lamele lor sunt
confectionate din otel si trebuie sa fie bine
ascutite pe toata lungimea. Foarfecele se
marcheaza prin numere si sunt selectate in
| dependenta de operatia care se executa si tipul

W material textil, ata).
H0F A
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Panglica centimetrica este utilizata pentru preluarea masurilor si
masurarea dimensiunilor reperelor. Panglica centimetrica are traditional
lungimea de 1,5 metri si este gradata in centimetri si milimetri. Se
recomanda utilizarea unui centimetru de calitate, care sa nu se destrame
sau sa se intinda si care are gradatii clare pe toata lungimea acesteia. La

ambele capete ale panglicii trebuie sa fie fixate elemente metalice care le
protejeaza.

USTENSILE
Acele cu gamalie (de siguranta) au diverse forme si marimi. Acestea au b Y90,
un cap rotund, format fie din corpul acului, fie au gamalii din plastic, si m‘f\-\" L
se utilizeaza atat la fixarea si croirea reperelor, cat si la transferul liniilor. by =
Lungimea lor trebuie sa fie de 3-4 cm. 3 >
Atentie! Acele cu gamalii din plastic se topesc la cdldura fierului de calcat. % " ®-
. Pernuta pentru ace este destinata pastrarii crc/' -:t
o T

acelor pentru cusut manual si acelor de siguranta. |

> L POOe
Aceasta poate fi substituita cu un magnet.

Creta de croitorie este folosita la marcarea liniilor si semnelor de control

in timpul croirii si prelucrarii produsului vestimentar. Grosimea liniilor de
contur trebuie sa fie de 1-1,5 mm.

Cdiita;ul pentru desfacerea cusaturilor este o

S— ustensila cu lama curbata, folosita la desfacerea
e cusaturilor. Cutitasul poate fi folosit si la

deschiderea butonierelor.

Marcatorul rotativ se utilizeaza la transferul

liniilor, conturarea liniilor pe materiale si hartie. “

i

Tarusul este confectionat din lemn, metal, plastic sau os si se aseamana

cu un fus subtiat la un capat, care are lungimea de 10-15 cm. Este destinat
pentru formarea colturilor bizetelor si gulerelor. Cu ajutorul tarusului se pos
inlatura si cusaturile temporare (de insdilare).
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REGULI DE SECURITATE LA REALIZAREA LUCRARILOR DE CUSUT

Pentru a evita producerea accidentelor (inteparea degetelor cu acul sau cu foarfeca, taierea la
degete cu foarfeca) in timpul executrii lucrarilor de cusut, atentia trebuie indreptatd permanent asupra
operatiei care se realizeaza. Este interzisd: joaca cu uneltele de lucru (liniarul, foarfeca etc.); manuirea
incorecta a uneltelor de lucru; ruperea atei cu dintii (se taie cu foarfeca sau cu dispozitivul de tdiat ata).
Instrumentele si ustensilele se vor pastra in trusa individual3 si NU pe masa masinii.

T

Acele se pastreaza in pernuta pentru ace sau in cutie. Acele de siguranta se pastreaza intr-o cutie
care se inchide bine.

' l . 2. Seinterzice realizarea lucrarilor manuale cu acul ruginit! Acesta va strapunge greu
. @ 7 straturile de material, va lasa urme de rugina si poate sa se rupa.

Acul rupt sau deteriorat nu se aruncé in cosul pentru deseuri, dar se depoziteaza intr-un recipient
destinat acestui scop.

La inceputul si sfarsitul lucrului se verifica numarul acelor manuale si de siguranta.

In timpul executarii lucrarilor manuale, acele manuale si cele de siguranta se infig in pernuta
speciala sau se fixeaza pe magnet.

2 ' . 6. Seinterzice de a pune acele in gura, de a le infige in imbracaminte, obiecte moi,
Y, @7 pereti, draperii; acele nu se lasa in produsele vestimentare!

Sabloanele se fixeaza pe materialul textil cu ace de siguranta, varful carora trebuie sa fieindreptate
dinspre muncitor, in scopul protejarii mainilor acestuia de impunsaturi.

Inainte de executarea probei, se verifici dacs in produsul vestimentar n-au rimas ace manuale
sau ace de siguranta.

Foarfecele se pastreaza in trusa cu ustensile sau intr-un loc special, destinat acestui scop.

! #10. Foarfecele se pun cu lamele inchise pe suprafata de lucru!

T,
12.

13.

Foarfecele se transmit fiind tinute de lamele inchise ale acestora.

In procesul de lucru se utilizeazi foarfece bine ascutite si reglate, acordandu-se atentie pozitiei
lamelor, pentru a evita tiierea materialelor textile sau accidentarea.

Foarfecele trebuie utilizate strict conform destinatiei lor.
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W :, TEST DE AUTOEVALUARE

I.  Citeste cu atentie afirmatiile. Completeaza spatiul liber cu raspunsul corect.

1. Cusaturile manuale si mecanice se realizeaza cu , iar cele termochimice prin =

2. Tarusul este destinat pentru formarea bizetilor si gulerelor.

3. Acele de siguranta se utilizeaza la si croirea reperelor, si la transferul

4. Sabloanele se fixeaza pe tesatura cu , varful carora trebuie sa fie indreptate
muncitor, in scopul protejarii mainilor acestuia de impunsaturi.

5. Inprocesul de lucru se utilizeaza foarfece bine si ,acordandu-se atentie pozitiei lame

pentru a evita taierea materialelor textile sau accidentarea.
Il. incercuieste litera corespunzatoare raspunsului corect.

1. Acele trebuie sa fie
a. ascutite, rigide si durabile
b. ascutite, elastice si durabile

2. Grosimea liniilor de contur executate cu creta de croire trebuie sa fie de
a. 1-1,5mm

b. 1-2mm

3. Foarfecele se pun pe suprafata de lucru cu lamele
a. inchise
b. deschise

. Incercuieste litera A dacd afirmatia este adevarata sau F, dacad afirmatia este falsa. Precizati raspunsul corect.

1. Acele se aleg pentru fiecare operatie de coasere in functie de tipul produsului si materialul textil vt
A/F

2. In procesul de lucru cu tesaturi subtiri se utilizeaza degetarul deschis; iar pentru cele groase se folose
degetarul inchis. A/F

3. Seinterzice de a pune acele in gur3, de a le infige in imbracaminte, obiecte moi, pereti, draperii. A/F
Instrumentele si ustensilele se vor pastra in trusa individuala sau pe masa masinii. A/F

5. In timpul executérii lucrarilor manuale, acele manuale si cele de siguranta se infig in pernuta pentro
sau se fixeaza pe magnet. A/F

{F” G  cLosar

Bizet - este un reper croit separat sau integral cu reperul fata, utilizat la prelucrarea reverului si liniei c2
fiind plasat pe interiorul vestimentului.




Tema 2

CARACTERISTICILE SI CLASIFICAREA
CUSATURILOR MANUALE

Studiind aceastd temd, vei fi capabil:

® sd reprezinti grafic parametrii tehnologici ai cuséturii;

® sd identifici parametrii tehnologici ai cusdturilor manuale;
® sd executi cusaturi manuale.

Cusaturile manuale reprezinta procesele de imbinare temporara sau permanents a dous sau mai
multe repere textile care se executa cu mana. Cusdturile manuale temporare servesc pentru unirea
provizorie a detaliilor produselor de imbrécaminte, care se inlatura la finisarea acestora (de exemplu,
insailarea a doua repere pe linii laterale si umerale). Cusdturile manuale permanente se utilizeaz
pentru imbinarea elementelor care se péstreaza pe vestiment, precum si pentru ornamentarea acestora
(de exemplu, coaserea nasturilor, broderie).

Din punctul de vedere al structurii, cusatura este formata din:

Pas (P), care reprezinta distanta dintre doua

impunsaturi succesive ale materialului cu acul ip
(figura 2.1). o s
Lungimea pasului (Lp) se determinad prin e o | OB

lungimea portiunii de ata (P), vizibila pe suprafata
materialului, si distanta dintre pasi (Dp), invizibila
pe suprafata materialului.

I A
Cunoscand lungimea pasului (Lp), se poate | I //
determina desimea de coasere, calculand b OB

numarul de pasi (np) la 1 cm sau 5 cm.

Distanta de la marginea reperului pana
la cusatura reprezinta adaosul tehnologic Figura 2.1. Structura cusaturii
(rezerva) al cusaturii (figura 2.2).

In functie de structura si destinatie, cusaturile manuale se clasific in:

- Cusaturi drepte (de insdilare) - se executd - ' ) ™~
cu impunsaturi inaintea acului, egale pe fata
si pe dosul materialului, obtinandu-se un sir
de linii intrerupte (figura2.3/a);

- Cusaturi oblice (de insdilare sau fixare) - se

executa cu impunsaturi de ac care strapung
straturile de material sub un unghi de 45°

(figura 2.3/b, ¢); | e
- Cusdturi in formd de lant - imita cusitura -
uzuald a masinii, iar pasii se executa la Figura 2.2. Rezerva cusdturii

distanta egald unul de altul (figura 2.3/d);
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Cusaturi cruciforme — acul prinde un fir din grosimea materialului, apoi este indreptat sub un ung®
spre dreapta, strapungand marginea indoita (figura 2.3/e);

- Cusdturi de festonare - se executa pe marginile materialului, ca acesta sa nu se desire. Cusatura s
face prin impungerea materialului dintr-o parte in alta, la distante egale (Agura 2.3/f);

Cusdturi de fixare a furniturii.

Figura 2.3. Cusdturi manuale

PARAMETRII TEHNOLOGICI Al CUSATURILOR MANUALE

Parametrii tehnologici pentru realizarea cusaturilor manuale si reprezentarea graficd a acestora sus
indicati in tabelul 2.1.

Tabelul 2.1. Paramterii tehnologici ai cusaturilor manuale

Cusaturi drepte
| Se realizeaza de la dreapta spre stanga. Toate intrarile si iesirile acului sunt amplasate pe linie dreaptd. Repersis
! se amplaseaza pe masa de lucru cu marginile spre muncitor.
Tipul
cusaturii | = |
insailare Pentru imbinarea temporard a a doud repere egale sau |
de asamblare |aproximativ egale (cusaturi umerale, laterale, montarea
manecilor in rascroiala)

Destinatia si parametrii tehnologici Reprezentarea grafica

cu pozitionare fara pozitionare
Lp=0,7-1,5¢cm Lp=1,5-2,5¢cm
.  Verzi23a ] ny
insailare Pentru aplicarea temporara a reperelor pe suprafata

de aplicare (aplicarea buzunarului pe detaliul de baza)
Lp=1,5-2,5cm

insailare Pentru tivirea temporara a marginilor indoite a detaliului
de tivire (terminatia produsului, manecii)
Lp=1-3cm
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—
Tipul ol o = - '
R Destinatia si parametrii tehnologici Reprezentarea grafica
___ cusaturii : et ; - _ g
insailare Pentru fixarea temporara a marginilor detaliilor,
de fixare preventiv asamblate cu cusatura mecanica si intoarse pe
fata (clape, gulere, canturi etc)
Lp=0,5-1,0cm
Insailare Pentru transferarea liniilor de contur si a semnelor
cu late marcate de pe un reper pe altul
Lp=0,5-1,5cm
inaltimea latului = 0,5-0,7 cm

‘ Vezifig. 2.11

Cusaturi oblice

Cusaturile oblice se executa de la dreapta spre stanga. Se realizeaza cu ata alba sau de culoarea materialului.

'insailarede | Pentru imbinarea temporara a detaliilor in scopul
asamblare/ | evitarii deplasarii reperelor

aplicare Lp=0,7-2,0 cm

Vezifig. 2.3b

Surﬁlaré Pentru protejaré'a marginilor de destramare
ip=0,3-0,5cm

Dp = 3-4 pasi/cm
Lp=0,2-0,3 cm

Tivire Pentru fixarea marginilor indoite a detaliilor din
materiale nedesirabile

ip=0,3-0,5cm
Dp = 2-3 pasi/cm
Lp=0,3-0,5cm

Vezifig. 2.3¢

Cusaturi in forma lant
|Se executa de la dreapta spre stanga.

Asamblare ‘ Pentru asamblarea permanenta a doua detalii cu tighel
(punctin urma de elasticitate mare

acului) Lp=0,2-0,4cm

Vezi fig.2.3d _

Tivire | Pentru fixarea permanenta a marginilor indoite a
detaliilor din tesatura ce se destrama (fixarea captuselii
la terminatia produsului, rascroiala gatului, rascroiala
manecii etc.)

Dp = 3-4 pasi/cm




‘--.
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Cusaturi cruciforme ]
Se executa de la stanga spre dreapta.
T',p i o Destinatia si parametrii tehnologici Reprezentarea grafica
cusdn ) SHt gl T vl C I
insailarede  Pentru fixarea marginilor indoite a reperelor din tesatura |
tivire ce se destrama (tivirea terminatiei la pantaloni, fusta)

' Lp=0,5-0,7 cm

Dp = 1-2 pasi/cm

Vezifig. 2.3e

Cusaturi de festonare
Cusaturide  Pentru prelucrarea manuala a butonierelor, cheitelor,
surfilare cheutorilor, bridelor, si prelucrarea marginii detaliilor din
tesaturi desirabile.
Prelucrarea marginii reperelor

Dp = 5-6 pasi/cm
! . Surfilarea butonierelor
| | Dp = 12-15 pasi/cm

i Vezi fig. 2.3f
intarituri ' Pentru intarirea capetelor buzunarelor taiate, pliurilor,
drepte | capetelor butonierelor taiate etc. Lungimea intariturilor

| variaza intre 0,5-1,5 cm,
Dp =10-15 pasi/cm

COASEREA FURNITURII
COASEREA NASTURILOR

Coaserea nasturilor se poate executa manual sau mecanizat. Coaserea nasturilor se realizeaza
un strat dublu de material, folosindu-se o ata rezistenta. La coaserea nasturelui cu orificii, se executa
piciorus de ata, pentru a permite inchiderea usoara a produsului. in cazul unui nasture mare, acesta
intareste cu un nasture mai mic. Pentru a nuincomoda inchiderea produsului, nasturele mic se mont
pe dosul materialului si se coase simplu, fara piciorus de ata.

-Coaserea manuala a nasturilor se executa in functie de tipul nasturelui, efectuandu-se urmat
operatii:
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+ semarcheaza locul de coasere cu creta;
= Seexecuta coaserea:

Fixarea permanentd a nasturilor cu orificii
se face cu 3-4 puncte, fard a tensiona firul
(lasandu-se spatiu intre nasture si material). Acul
se scoate intre nasture si material, dupa care firul
de lucru se infasoard prin 4-6 miscari circulare,
pentru a forma un piciorus de ati. In final,
nasturele se intdreste cu 2-4 puncte pe dosul
materialului (fig. 2.4). Nasturii cu orificii se cos cu .
ata de culoarea nasturelui. Be

Figura 2.4. Fixarea nasturilor cu orificii

‘ La coaserea nasturilor cu orificii, depunerea
' firului in orificii se face in paralel, in triunghi,
‘, | oblic,in cruce, in patrat (fig. 2.5).

Figura 2.5. Depunearea firului in orificii

Fixarea permanenta a nasturilor cu piciorus urmeaza instructiunile Lipe &
sus-mentionate, dar acul se trece direct prin piciorus, fara a lasa firele
netensionate. In final, nasturele se intareste in acelasi mod, cu 3-4 puncte
pe dosul materialului (fig. 2.6). Nasturii cu piciorus se cos cu atain culoarea

materialului de baza. ‘ ///ﬂ\

COASEREA COPCILOR SI CAPSELOR Figura 2.6. Fixarea

nasturilor cu piciorus

Ly

4

Copcile cuinelsi carlig sunt folosite pe marginile alaturate (de exemplu,
in partea de sus a fermoarului sau pe mijlocul spatelui, la un decolteu), pe
cand cele cu bara si carlig se adauga pe marginile suprapuse (de exemplu,
pe o betelie).

Pentru fixarea permanentd a furniturii se
foloseste ata de culoarea materialului.

Copcile se aseazd astfel, incat marginile

materialului sa fie plasate cap la cap (fig. 2.7).

5 Carligul se pozitioneaza pe partea dreapta cu 2

Figura 2.7. Fixarea copcilor i capselor mm in interior, iar inelul se prinde cu 2 mm in
exterior pe stanga.

Furnitura se fixeaza cu 4-5 puncte, in 3-4 pozitii pe material, cu puncte de feston. Acul se scoate pe
dosul materialului si se executd 3-4 puncte de intarirea firului de ata.

COASEREA COPCILOR CU BARA/BRIDA S| CARLIG

Se aseaza cele doua parti ale copcii astfel, incat marginea cu carlig si cea cu bara metalica s se
suprapuna. Se fixeaza ambele parti ale copcii pe material si se cos prin gauri (fig. 2.8a).
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Bara de metal poate fi inlocuitd cu o brida
cusuta. Pentru a executa brida, se fac doud sau | |
trei cusaturi verticale lungi, care se acopera cu | |
punct de feston (fig. 2.8b). |

COASEREA BUTONIERELOR
Coaserea manuala a butonierelor include
urmatoarele operatii:

- se marcheaza pozitia butonierei cu creta
si se taie, formand o deschizatura;

" i Figura 2.8. Fixarea copcilor cu bara si carlig
- se executa coaserea prin festonarea

marginii.

Se coase un rand in punct inaintea acului de o parte si de alta a deschizaturii si altul in jurul unuia
dintre capete, la 2 mm de acesta. Cusatura formata fixeaza straturile de material si serveste drept punct
de reper pentru dimensionarea cusaturilor.

La distanta egala cu lungimea butonierei se executa puncte drepte suprapuse, care urmeaza sa fie
infasurate cu puncte de feston, cu desimea pasilor 10 pasi/cm (fig. 2.9). Se executa o intaritura pe dosut
reperului, apoi acul se scoate pe fata in punctul de la capatul butonierei.

...................

Figura 2.9. Coasere butonierelor

SFATURI PRACTICE

@ Alegeti furnitura (nasturi, copci, capse) de o greutate adecvata specificului materialului si tipuls
produsului vestimentar.

@ Coaseti sistemele de inchidere in pozitii corecte. La hainele de dama dispozitivele se inchid c&
partea dreapta peste partea stanga si vicerversa la imbracamintea pentru barbati.

Pentru a conferi mai multa rezistenta copcilor si capselor, fixati-le cosand cu fir dublu.

@ Daca folositi un nasture decorativ supradimensionat, nu faceti o butoniera foarte mare, ci coases.
pe dos niste capse.

@ Daca doriti ca piesele copcii sa fie cat mai putin vizibile, acoperiti-le, cosand in punct de fe

cu o ata in ton cu materialul, inainte de ale fixa de acesta.

Pentru a reduce riscul incalcirii firului si formarii de noduri, folositi ata de matase, atunci

coaseti de mana.
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CERINTE TEHNICE LA REALIZAREA CUSATURILOR MANUALE

Cusaturile manuale trebuie s& corespunda urmatoarelor cerinte tehnice:

1

10.

11

12

13.

Se marcheaza locul de coasere cu creta de croitorie. Creta de croitorie se pozitioneaza
perpendicular pe suprafata materialului, in apropiere nemijlocita de muchia instrumentului
utilizat. Grosimea liniilor de contur trebuie s fie de 1-1,5 mm.

Toate cusaturile de insdilare se executs la distantade 1-1,5 mm de la linia de contur in interiorul
adaosului tehnologic (rezerva) al reperului. Pentru obtinerea unei cusaturi calitative, se
recomanda fixarea reperelor cu ace de sigurants, situate perpendicular pe linia marcata - linia
unde va fi executa cusatura.

Cusaturile decorative de fixare a intariturilor si butonierelor se executs cu ata potrivita fiecarei
lucrari.

Cusaturile manuale temporare se executd cu ata de culoare alba (cu exceptia materialului
de culoare alba, pentru care folosim atd de culoare deschisa, de ex bej, roz-deschis), iar cele
permanente - cu ata de culoarea materialului.

Nasturii cu piciorus se cos cu atd de
culoarea materialului de baza, iar nasturii
cu orificii se cos cu ata de culoarea
nasturelui.

Liniile de contur pot fi transpuse de pe
un reper pe altul cu cusatura de insailare e .
cu late (fig. 2.10). Aceasta se executd [ ? H H H [
strict pe linia de contur cu ata de culoare

contrastantain raport cu materialul. Daca
elementele urmeaza sa fie termolipite,
atunci cusatura de insdilare cu late se |
aplica dupa operatia de termolipire. !
Finetea atei se alege in corespundere cu
tipul cusaturii si proprietatile fizice ale
materialelor textile (grosime, densitate).
Lungimea pasului se stabileste in functie

de proprietatile materialelor, tipul cusaturii si operatia tehnologica executata. Se recomanda ca
lungimea pasului utilizat la confectionarea produselor usoare sa fie scurt, in timp ce pentru cele
exterioare se aplica cusaturi cu lungimea pasului mai lung.

Insailarea este obligatorie la imbinarea reperelor cu lungimi diferite, astfel reperul mai lung se
amplaseaza deasupra celui mai scurt, executand pozitionarea acestuia.

La imbinarea a doud repere din material cu diferita grosime si densitate, dedesubt se va plasa
materialul cu grosime mai mare.

Reperele din catifea sau alte materiale care alunecs se insail3 cu doua cusaturi paralele astfel,
incat tighelul mecanic sa se situeze intre ele.

Lainceputul si sfarsitul cusaturii se executs intarituri. Capetele cusdturilor de insailare se intaresc

cu 1-2 pasi in urma acului, cele de imbinare a reperelor - cu 2-3 pasi in urma acului, iar cusaturile
decorative se intaresc pe dos cu 3-4 pasiin urma acului.

Figura 2.10. Insdilare cu late

Pentru inlaturarea atelor de insailare, cusétura se cresteaza cu foarfecele la fiecare 10-15 cm, apoi
acesta se inldtura cu tarusul.
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TERMENI UTILIZATI LA REALIZAREA LUCRARILOR MANUALE

| Operatia Caracterul operatiei ] Domeniul de utilizare Reprezentarea
' Asamblarea pe linii de contur | Insilarea de asamblare a

Insailare de ' a doud sau mai multe repere produsuluila linia laterala, la linia

asamblare | aproximativ egale dupa marime, | cotului si anterioara a manecii etc.

asezate fata la fata, cu destinatie
temporara.

TAsambIare a doud detalii
Insailare de | suprapuse, cu destinatie

aplicare temporara.
|

Insailarea de aplicare a fetei pe
garnitura de intarire, a bizetului
pe cant, a buzunarului pe reperul
fata, a gulerului pe dosul de guler, |
a termoizolantului pe produs.

Fixarea marginilor indoite

Insailare de | a reperului, cu destinatie

Insailarea de tivire a pliurilor,
rezervelor de cusaturi,

‘ pastrarea unei anumite forme.

tivire temporara. terminatiilor produsului si a
manecii.
Fixarea marginilor reperului Insailarea de fixare a clapelor,
Insailare de | innadit si intors pe fata, cu canturilor, gulerului, chingii,
fixare | destinatie temporara, pentru cordonului, mansetei, epoletilor

etc,

| ' Asamblarea a doua repere
Insailare de ‘ pe contur inchis sau deschis,

Insailare de montarea gulerului

| in rascroiala gatului, a manecii in

montare  curbiliniu, cu destinatie ‘ rascroiala manecii etc.
| temporara.
i
|
| - . | =
' Fixarea marginilor indoite a unui | Tivirea terminatiei produsului, a
| Tivire detaliu de altul sau de acelasi cu | manecii si a captuselii. i
' destinatie permanenta, nevizibile ‘
| pe fata. |
| |
i |
|
i
|
| Fixarea cu ata a marginilor | Surfilarea rezervelor deschise ale |
Festonare  detaliilor. |cuséturi|or, a butonierelor etc. ;
L ) = | ) - . .
, | Fixarea furniturii de detaliu cu Coaserea nasturilor, copcilor, |
'Coasere ' destinatie permanenta. | capselor etc. ‘
|
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R Uiﬁ ' TEST DE AUTOEVALUARE

I.  In coloana A sunt enumerate termeni privind cusdturile manuale, iar in coloana B definitii ale acestora. Asociati
cifrele din coloana A cu literele corespunzéatoare din coloana B. Se admite doar o singurd asociere.

A [ B
1. Insilare de tivire la. Distanta dintre doua impunsaturi succesive a materialului cu acul.
2. Tivire ] b. Fixarea marginilor indoite a reperului, cu destinatie temporara.
3. Pas ¢. Lungimea portiunii de ata, vizibila pe suprafata materialului, si distanta dintre

pasi, invizibild pe suprafata materialului.
d. Fixarea marginilor indoite a unui detaliu de altul sau de acelasi cu destinatie _
~__permanenta, nevizibile pe fatd. '

‘€. Asamblarea pe linii de contur a doua sau mai multe repere aproximativ egale
dupa marime, asezate fata la fatd, cu destinatie temporara.

4. Inséilare de asamblare

5. Lungimea pasului

Il Incercuieste litera A dacd afirmatia este adevaratd sau F, dacd afirmatia este falsa. Precizati rGspunsul corect,

1. Cusaturi drepte (de insailare) se executd cu impunsaturi inaintea acului, egale pe fata si pe dosul
materialului, obtinandu-se un sir de linii intrerupte. A/F

2. Nasturii cu piciorus se cos cu ata de culoarea nasturelui, iar nasturii cu orificii se cos cu ata de culoarea
materialului de baza. A/F

3. Laimbinarea a doud repere din material cu diferita grosime si densitate, dedesubt se va plasa materialul
cu grosime mai mica. A/F

4. Finetea atei se alege in corespundere cu tipul cusaturii si proprietatile fizice ale materialelor textile
(grosime, densitate). A/F

5. Toate cusaturile de insailare se executa la distanta de 0,5-1,0 cm de la conturul interior pe adaosul
tehnologic al reperului. A/F

Hl. Citeste cu atentie afirmatiile. Completeaza spatiul liber cu raspunsul corect.

1. Cusaturile de festonare se executa pe materialului, ca sé nu se

2. Cusaturile manuale temporare se executa cu ata de culoare , lar cele permanente - cu ata de
culoarea

3. Serecomanda ca lungimea pasului utilizat la confectionarea produselor usoare si fie in timp ce
pentru cele exterioare se aplica cusaturi cu lungimea pasului mai

4. este obligatorie la imbinarea reperelor cu lungimi diferite, astfel reperul mai lung se
amplaseaza celui mai scurt, executand pozitionarea acestuia.

5. Capetele cusaturilor de insailare se intaresc cu pasi in urma acului, cele de imbinare a reperelor -
cu pasi in urma acului.

IV. Realizati sarcinile de lucru propuse in Fisa de lucru 12 si 13.

V. Realizati activitatea practica de exersare a cusaturilor manuale propusd in Fisa de lucru 14, respectdnd operatiile de
lucru specificate in Ghidul de realizare a cusaturilor manuale.

’—--“
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STIATICA...
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Cusutul de mana reprezinta o arta de peste 20.000 ani, primele ace de cusut fiind inventate in sec. XIV, iz
ulterior, in 1790, cusutul de mana a fost inlocuit de masina de cusut.

mﬁl ‘ GLOSAR

Pozitionare — operatia de asamblare manuala a doua repere cu lungimi diferite (de exemplu, gulerul superio:
si inferior), pentru a micsora reperul mai lung.

Clapa - reperul buzunarului care acopera deschizatura buzunarului unei haine, fiind un element decorativ.

Cheita - intaritura cusutd la capatul unor cusaturi sau la capatul butonierelor, pentru a mari rezistenta
cusaturilor si impiedica destramarea acestora.

innadire - a adduga unui produs vestimentar (cosand, innodand, lipind etc.) o bucata de material de acelas.
pentru a-I mari, a-l lungi etc.




Tema3
MA$INA LINIARA DE CUSUT $I SDV-URILE

Studiind aceastd temd, vei fi capabil:

® sa distingi caracteristicile tehnice ale masinii liniare de cusut;

® sd identifici rolul organelor de lucru care participd la formarea
tighelului simplu;

® sd descrii dispozitivele valorificatoare montate la masina liniarci de cusut.

Masina de cusut este un ansamblu de mecanisme, care functioneaza conform unui regim de
lucru si executd o categorie de lucréri de coasere. Masina de cusut realizeaza prin coasere imbinarea
a doua sau mai multe repere, destinate in special confectiilor textile. Datoritd progresului tehnologic,
exista o varietate mare de masini care difera dupéa caracteristicile tehnice, tehnologice si care, datoritd
constructiei lor, executa diverse tighele ca modalitate de formare, destinatie si aspect exterior. Tighelul
este un rand de puncte vizibile si egale, facut cu masina sau cu mana, in care fiecare impunsaturd incepe
de la locul ultimei impunsaturi precedente.

Dupa destinatie, se disting masini de cusut de uz casnic si masini industriale.

Dupa specializare, masinile de cusut se clasifica in:

masina de cusut liniard, destinatd executarii unui spectru larg de operatii tehnologice de
coasere si asamblare.

masina de cusut specializat, destinata executarii operatiilor speciale, de exemplu, asamblarea si
taierea marginii materialelor, asamblarea reperelor cu dous tighele paralele, bordarea marginilor
reperelor etc. Pentru executarea acestor operatii, se utilizeaza o varietate de scule si dispozitive
valorificatoare (SDV-uri) si mecanisme suplimentare, montate la masina liniara de cusut.
masini de cusut speciale, destinate realizarii anumitor operatii speciale, de exemplu: surfilarea
marginilor materialelor, brodare etc.

masini semiautomate, destinate executarii butonierelor, coaserii nasturilor, cheitelor.

CARACTERISTICI TEHNICE ALE MASINII LINIARE DE CUSUT

Masina liniard de cusut (figura 3.1) este folosits la executarea cusiturilor tighel simplu (de suveica).
Partile componente ale masinii liniare de cusut sunt:

1.

o v wN

Masa de lucru - sustine corpul masinii.

Corpul - incorporeaza organele de lucru si mecanismele de functionare.
Bobinatorul - executa infasurarea rapida si uniform3 a atei pe mosorel.
Axul bobinei - fixeaza bobina.

Vizorul de ulei - indica nivelul de ulei,

Conducatorul de fire - conduce firul de la ac si-l tensioneaza dupa ce a fost impletit cu firul de la
suveica.

Acul - este fixat cu ajutorul unui surub pentru a putea fi schimbat cu usurinta.

-
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Figura 3.1. Partile componente ale masinii de cusut

8. (Casuta cu mosorel - se asaza in suveica situati sub placa acului si alimenteaza masina cu firs
inferior.

9. Piciorusul de presare - este coborat pentru a fixa si presa materialul textil in timpul coasers.
asigurand deplasarea uniforma a materialului.

10. Placa acului - imprejmuieste transportatorul, acoperind cremaliera. Acul coboara prin orificiu
placii pentru a forma bucla.

11. Transportatorul - cremaliera dintata a transportatorului apuca materialul si il misca in functie de
lungimea pasului de tighel.

12. Tamburul gradat serveste la selectarea lungimii pasului
13. Maneta de actionare - serveste la executarea intariturilor.
.14. Volantul - are rolul de a uniformiza turatia masinii.

Pedala — masina poate fi adusa la viteza potrivita cu ajutorul pedalei. La unele modele, aceasts
operatiune poate fi realizata cu ajutorul unui buton pornit/oprit sau a unui intrerupator glisant.
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ORGANELE DE LUCRU LA MASINA DE CUSUT

La formarea tighelului simplu participa un sir de organe de lucru. Modalitatea de interactiune a
acestora influenteaza calitatea tighelului.

Acul

Are rolul de a strapunge si a transporta firul prin straturile de
material si de a forma bucla de impletire.

Acul este compus din: 1 - tija superioard (butuc); 2 — tija
inferioarad; 3 - varf; 4 - orificiu; 5, 6 - santuri.

Tija superioard (1) permite fixarea acului in tija-suport. Sectiunea transversala a tijei superioare poate fi
rotundd sau frezatd. Acele cu tija superioara frezata permit Cresterea siguranteiin functionare, pozitionare
mai usoara, sigurantd in preluarea buclei acului de catre apucitor. Alegerea tijei trebuie sa corespunda
cu locasul in care se fixeaza.

Tija inferioara (2) are doua santuri pe ambele parti — unul lung (5),

S LS, . : universal e —
care protejeaza ata, in timpul coaserii, impotriva procesului de frecare

cu materialul, si unul scurt (6). Grosimea acului se alege in dependenta T ——
de tipul materialului. Acele cu o grosime mai mare au o tija mai groasa.
Diametrul tijei inferioare se exprima in sutimi de milimetri. pentru fesaturi elastice s

Firul superior trece prin orificiu (4), care are o forma speciala ce pentrufesturi denin’
previne uzura atei de cusut. Varful acului (3) are forma conica, ceea ‘ P

Ce permite strapungerea mai usoara a materialelor siruperea minima ascutit, pentru tricoturi
a acestora. Cu cat acul este mai lung, cu atat rezistenta la uzura este

mai mica. Acele cu varf conic se folosesc la coaserea tesaturilor cu pentru piele  e—
desime mica si medie; cele cu varf rotunjit la coaserea tesaturilor cu Vapkiil do tics

desime mare si tricoturi.

Suveica

Rolul acestuia consta in a prinde bucla formati de ac si de a o impleti cu firul
de la suveica. La masina liniara, apucatorul efectueazi dous rotatii pentru fiecare
rotatie a arborelui principal: in prima rotatie prinde bucla si oinfasoara pe suveica,
la a doua - se roteste in gol. Este format din (1) corp, (2) carlig de prindere, (3)

locasul de montare pe arbole suveicii.
£

Casuta

Indeplineste functia de a purta mosorelul cu firul inferior si de a-l tensiona pentru
formarea cusaturii. Partile componente sunt: (1) corp, (2) locasul de stabilizare in
carcasa, (3) penita de tensionare a firului, (4) portita care fixeaza casuta in locas,
(5) suport al mosorelului.

Conducatorul de fir

Are rolul de a conduce firul superior si a-l tensiona dupa ce a fost
impletit cufirulinferior. Este format din: (1) orificiul pentruconducerea
firului si (2) bratul debitor.

-
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Transportorul

Inaintare

(

Are functia de a transporta materialul in timpul coaseriisi
a-l misca in functie de lungimea pasului prestabilit. Cel
mai des se intalnesc transportoare cu traseu de miscare in
patrat. Partile componente sunt: (1) cremaliers dintats, (2)
suport al cremalierei, (3) locasul de montare.

[Eoborare

Retragere

= Ridicare
®
9]

Piciorusul de presare

Preseaza straturile de material in timpul coaserii, asigurand deplasarea uniforma «
materialului. Este format din (1) talpa, (2) suport, (3) locas de montare.

FORMAREA CUSATURII TIGHEL

Masina liniara de cusut formeazs A
cusatura tighelului simplu prin interactiunea \ P
mecanismelor acului si cel al suveicii cu 4 4 14 oA %
mecanismul  transportorului, care asigura
deplasarea uniforma a materialului de cusut. '
Cele doua fire de ata infilate - unul la ac i al Figura 3.2. Structura tighelului simplu:
doilea la suveica (figura 3.2) - se impletesc PN A—firul superior (de la ac), B - firul inferior (de la suveice:
puncte de cusatura si formeazs tighelul pe

P —pasul tighelului,
mijlocul grosimii straturilor materialului de cusut.

Firele de atd se depun pe ambele fete ale materialului. intre punctele de legaturd ale celor dous fire <

formeaza pasul (P), care are o lungime variabila de la 0-5 mm. Tighelul simplu are un aspect identic 5
dimensiuni egale, si este caracterizat prin elasticitate redusa.

Procesul de formare a tighelului simplu cuprinde urmatoarele etape de lucru (figura 3.3):
. Acul patrunde prin straturile de material siimpreuna cu firul formeazi bucla pentru impletire (2

IIl. - Apucatorul suveicii prinde bucla formats de catre ac si o infasoara in jurul suveicii pent
impletirea cu firul acesteia (b);

lll. Tragerea buclei de pe apucator de catre debitorul de fir (c);

IV. Debitorul de fir tensioneaza firul de |a ac si realizeaza tragerea legaturii pe mijlocul grosims
materialului cusut, suveica indepliniste o miscare de rotatii in gol (d);

V. Transportatorul transporteaza materialul la lungimea pasului de tighel (e).

Figura 3.3, Emarea tighelului

»-".“i
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Cusdtura tighel simplu se utilizeazd practic pentru toate procesele de confectionare a produselor
vestimentare: asamblarea reperelor imbracamintei ce nu depasesc grosimea de 7 mm, tivirea produselor,
bordarea canturilor si ornamentarea produselor vestimentare.

iNFILAREA ATEI LA MASINA DE CUSUT

LINIARA

infilarea firului superior presupune trecerea firului, alimentat
de la bobinele cu ata de cusut, prin elementele conducatoare,
discurile dispozitivului de tensionare, conducatorul de fir si
orificiul acului (fig. 3.4). Infilarea firului prin orificiului acului are
loc de la stanga la dreapta (din partea santului lung al acestuia).

Infilarea firului inferior se face astfel:

- firul de ata inferior se bobineazd pe mosorel, folosindu-se
bobinatorul. Se introduce mosorelul in casuta, infilandu-se
prin fisura, pe sub dispozitivul de tensionare a firului (penita)

(fig. 3.5a);

- se introduce casuta cu mosorel pe suport
fixatorului-casutei pe care se fixeaza aceasta,
asigurand ca casuta intra complet (fig. 3.5b);

- se scoate firul inferior prin rotirea manuala
a volanului si se fixeaza cele doua fire sub

piciorusul de presare;

- se cupleaza motorul la sursa de energie.

-

Figura 3.6. Reglarea tensiunii
firului superior

|
i

Figura 3.5. Infilarea firului inerior

Infilarea necorespunzitoare a tensiunii celor dous fire de ata poate duce la producerea
defectelor de coasere.

Reglarea tensiunii firului superior (fig. 3.6) se face de la dispozi-
tivul de tensionare. Pentru a regla tensiunea firului superior, se roteste
dispozitivul de tensionare spre dreapta sau spre stanga piulitei (1),

care prin intermediul arcului elicoidal (2)
asigura presiunea discurilor (3) asupra
firului.

Reglarea tensiunii firului inferior
(fig. 3.7) se realizeazd de la penita de
tensionare (1) de pe suprafata casutei prin
intermediul surubului (2). Casuta se tine
in mana stanga, cu dreapta se trage de
fir pentru a verifica tensionarea lui. Daca
este necesara reglarea tensjunii, se roteste
surubul (2): pentru a mari tensiunea -
spre dreapta, iar pentru a micsora - spre
stanga.

-
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Figura 3.7. Reglarea
tensiunii firului inferior
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DEFECTE S| REMEDIERI LA CUSATURI TIGHEL

In timpul operatiilor de coasere, la masinile de cusut se pot produce anumite dereglariin functionare
Defectele se produc datorita unor méanuiri gresite sau defectari ale utilajului. In tabelul de mai jos sume
prezentate cele mai frecvente defecte, cauzele aparitiei acestora si modul lor de remediere.

Tabelul 3.1. Defectele tighelului liniar si modul de remediere a acestora

i 3:::::;3? Cauza aparitiei Modul de remediere ]
- acul este montat gresit - corectarea pozitiei acului
Ruperea acului la - acul este stramb sau uzat - inlocuirea acului
| masina - acul este prea subtire fata de material |- sepuneun ac mai gros
- materialul este prea gros si dur -_setrage moderatde material
- firul prezinta neregularitati in torsiune - se pune un fir bine torsionat
- firul este prea gros fata de ac - seinlocuieste firul superior
Ruperea firului - firul este blocat in masina - deblocarea masinii de fir
superior - firul nu corespunde ca finete - se schimba firul superior
- orificiul placutei are asperitati (rugozitati, |- reconditionarea placutei
este zgrunturoasa) ' [ Ian e
- firul inferior este supratensionat - detensionarea firului inferior
Ruperea firului - penita suveicii are asperitati - reconditionarea (slefuirea) sau
inferior - mosorelul este supraincarcat inlocuirea penitei
_ |- sedescarcamosoreluldefir
- firului superior este tensionat excesiv [ slabeste tensiunea firului superios
- firul inferior este subtensionat | Incazca nu se remediaza defectul, se
Insirarea cusaturii - hoduri blocate sub penita | majoreaza tensiunea firului inferior.
p;_:faﬁ , |- sestrange penita la suveica

|- curatirea casutei sub penita de

| SOODE0el 5 WOl 1 WA0N 3F ON 3 GOE 0 D B s )

-~ | =~ noduri
- firului superior este subtensionat |- tensionarea firului superior. in caz
- firulinferior este tensionat excesiv ca nu se remediaza defectul, se

‘Insirarea cusaturii

|- firul acului este blocat micsoreaza tensiunea firului inferior

pe dos | - B slabirea firului inferior
SLATE. Y s % FHP, % 1 K, U, 5 0L 7. |- deblocarea firului de ac
| | 5 N R RS € K O 0 |
- detaliile masinii de cusut alaturate firelor de | - curatirea masinii de cusut
Tighel murdar . ata sunt murdare - inlaturarea surplusului de ulei
Sl e AR T S SR s T
Tricrativas ‘ - firele sunt supratensionate = detensiqnarea firelor de ata
mate;'ialului - transportatorul este uzat |- reconditionarea transportatorului
FEs - pasul tighelului este prea mare -_reglarea pasului de tighel N
- acul nu formeaza bucla corecta (= verificarea pozitiei acului
Schparl de coasere: | apucatorul are cursa scurta : - reglarea cursef apuce'?torului
'~ cursa acului este prea sus sau prea jos - reglarea cursei acului
| i \-_apucatorul are varfuzat - _reconditionarea apucatorului
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SCULE SI DISPOZITIVE VALORIFICATOARE (SDV-URI) MONTATE
LA MASINILE LINIARE DE CUSUT

SDV-uri se instaleaza la masina liniara de cusut pentru a facilita pregatirea prelucrarii materialelor
si executarea anumitor operatii tehnologice, asigurand reducerea timpului de executie si cresterea
productivitatii muncii. Se monteaza in locul piciorusului de presare. Cele mai des utilizate dispozitive

sunt:

1. Piciorus pentru asamblare liniara - se utilizeaza pentru asamblarea reperelor din materiale
subtiri. Suprafata inferioara este plata, ceea ce asigura presarea materialului. Orificiul mic pentru
trecerea acului impiedica scaparea de puncte si tensionarea tighelului.

2. Dispozitiv cu ghidaj - se utilizeaza pentru realizarea cusaturilor paralele la distanta stabilita.
Poate fi folosit si la realizarea lucrarilor de matlasare.

3. Piciorus din teflon - permite asamblarea reperelor din materiale din piele naturala sau
artificiala. Faptul ca este confectionat din plastic permite alunecarea cu usurinta peste straturile
de materiale.

4. Piciorus pentru matlasare sau coasere ,cap la cap” - conducatorul/ghidajul montat la talpa
ajuta distribuirea marginilor, asigurand asamblarea reperelor exact pe linia marginii. Este utila la
aplicarea cusaturilor decorative.

5. Piciorus pentru fixarea fermoarului - are rolul de fixarea a fermoarelor in orice directie.
Marginea talpitei ghideaza fermoarul in scopul pozitionarii corecte a acestuia.

S

Piciorus pentru fixarea fermoarului ascuns. Talpita deplaseaza usor dintii fermoarului inaintea
acului, ce permite fixarea acestuia cat mai aproape de dinti.

7. Piciorus pentru tivirea marginilor - se utilizeaza la indoirea dubla a marginilor la 0,2 cm la
imbracamintea subtire si lenjerie.

%

Piciorus pentru bordarea marginilor - se foloseste la prelucrarea marginilor reperelor cu
bordura. Dispozitivul infasoara bordura si o indreapta spre ac. Latimea bordurii poate fi de 1,0-
1,4 cm. Poate fi utilizata si la realizarea cusaturii zig-zag.
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| 9. Piciorus pentru stopat/broderie - se utilizeaza pentru realizarea lucrarilor de broderie, stopare,
matlasare si asigura formarea calitativa a tighelului; de asemenea reduce numarul de pasi

| scapati si tensionarea tighelului, protejeaza degetele in timpul trecerii straturilor de materiale
sub ac. Talpita este transparenta, ceea ce asigura vizibilitatea tighelului.

10. Piciorus transparent pentru realizarea butonierelor - se utilizeaza chiar si in zonele cu spatiu
limitat pentru manevrare, cum ar fi mansetele, deoarece suprafata talpitei alunecd cu usurinta.

- 11. Piciorus pentru coaserea nasturilor - se utilizeaza pentru coaserea nasturilor fara piciorus.
Suprafata inferioara este din cauciuc si are fixate prin parti doua placi pentru evitarea alunecarii

nasturelui in timpul coaserii.

DESERVIREA MASINII DE CUSUT

Masina de cusut necesita urmatoarele lucrari de pregatire:

a) Pregatirea masinii pentru lucru

curatarea de praf, scame, pete de ulei
ungerea in locurile marcate - verificarea acelor
montarea dispozitivelor suplimentare necesare

b) infilarea firelor de atd superior si inferior

¢) Coaserea

dupa ce se cupleaza motorul electric la sursa de energie, se actioneaza pedala de ridicare 2
piciorusului de presare

se verifica cusatura prin coaserea pe deseuri de material
se fixeaza materialul sub piciorus, care se coboara prin eliberarea pedalei
se actioneaza pedala de cuplare a motorului pana la terminarea coaserii

d) incheierea lucrului

deconectarea de la curentul electric
curatirea si stergerea de scama si praf a masinii

Masina liniara de cusut este deservita de catre un lucrator (muncitor). Aceasta este reglata sireparata
de catre un reglor.
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1 TEST DE AUTOEVALUARE

1. In coloana A sunt enumerate organele de lucru care participa la formarea tighelului, iar in coloana B rolul
acestora. Asociati cifrele din coloana A cu literele corespunzatoare din coloana B. Se admite doar o singura

asociere.
: -
A | B _
1. Ac a. are rolul de presare a materialul textile in timpul coaserii, asigurand
’ deplasarea uniforma a materialului.

& 'b. are functia de a conduce firul superior si a-l tensiona dupa ce a fost impletit

2. Casuta i
o cu firulinferior.
3. Conducator de fir ¢. are rolul de a prinde bucla formata de ac si de a o impleti cu firul de la suveica.
poig d. are functia de a transporta materialul in timpul coaserii si il misca in functie

4. Suveica :

de lungimea pasului prestabilit.
e. are rolul de a strapunge straturile de material si de a forma bucla de impletire
A cu firul inferior. i
f. are functia de a purta mosorelul cu firul inferior si de a-l tensiona pentru
| formarea cusaturii.

5. Transportor

6. Piciorus de presare

Il. Stabileste succesiunea lucrului de pregatire la masina liniara de cusut:
__cuplarea motorului electric la sursa de energie
___curatirea si stergerea de scama si praf a corpului si mesei de lucru
__infilarea firului de ata la ac
__ verificarea cusaturii prin coaserea pe deseuri de material
__infilarea firului la suveica si introducerea suveicii in masina

Hi. incercuieste litera A daca afirmatia este adevdratd sau F, dacd afirmatia este falsa. Precizati raspunsul corect.

a) Masina de cusut liniara este destinata executarii unui spectru larg de operatii speciale: asamblarea si taierea
marginii materialelor, asamblarea reperelor cu doua tighele paralele, bordarea marginilor reperelor etc. A/F

b) Masina liniara de cusut formeaza cusatura tighelul prin interactiunea mecanismelor acului si cel al suveicii,
si mecanismului transportorului, care asigura deplasarea uniforma a materialului de cusut. A/F

¢) Tighelul simplu are un aspect identic si dimensiuni egale, si este caracterizat prin elasticitate inaltd. A/F
d) infilarea incorectd a masinii poate duce la producerea defectelor de coasere. A/F

e) Cusatura tighel simplu se utilizeaza pentru asamblarea reperelor imbracamintei ce nu depasesc grosimea
de 7 mm, tivirea produselor, bordarea canturilor si ornamentarea produselor vestimentare. A/F

IV. Realizati sarcinile de lucru propuse in Fisa de lucru 15.

E?’ G GLOSAR

Bordare (bordisire) - a garnisi cu o fasie, panglica sau cusatura aplicatd pe marginea unui produs vestimentar.

-
- '
L} \
23
1 L}
NG S




Tema4

CARACTERISTICILE SI CLASIFICAREA
CUSATURILOR MECANICE

~i

Studiind aceasta temd, vei fi capabil

® sd recunosti caracteristicile cusdturilor mecanice;

® sa identifici cerintele tehnice pentru realizarea lucrdrilor mecanice;
® sd remediezi defectele depistate pe mostrele executate.

Cusaturile mecanice reprezinta procesul de imbinare pe cale mecanica a doud sau mai mule
detalii textile. in procesul de confectionare a produselor vestimentare, circa 60% din timpul consuma
este dedicat executarii cusaturilor mecanice.

Cusaturile mecanice au urmatoarele caracteristici:
- sunt realizate la masini de cusut care se aleg in dependenta de tipul operatiei si a materialulus

* au rezistenta mecanica ridicata, care sporeste proportional cu cresterea numarului de
impunsaturi pe minut si cu rezistenta atei de cusut;

* au aspect placut si ingrijit, datorat uniformitatii pasilor de cusatura si presiunii uniforme asupes
straturilor de material in timpul coaserii;
*  sepotrealiza cu doua sau mai multe fire de ata in functie de destinatia si aspectul produsulut

- elasticitatea si rezistenta cusaturilor mecanice este mai mare in timpul purtarii decat cea »
cusaturilor manuale;

+ desimea impunsaturilor poate fi reglata in dependenta de cerintele tehnologice;
»  pot fi executate la diferite operatii ale procesului tehnologic, precum sunt prelucrarea detaliiler
asamblarea sau finisarea imbracamintei.

Dupa tipul de prelucrare, cusaturile mecanice se calsifica in: (a) cusaturi de asamblare; (b) cusatus
de margine; (c) cusaturi decorative.

Cusaturile de asamblare se folosesc laimbinarea a dous repere. Cusaturile de asamblare se clasifics
in cusaturi de asamblare interioare, de aplicare cu asamblare preliminara, de aplicare, de lenjerie.

Cusaturi de asamblare
1

[ T 1 = |
De aplicare
Dehat“:"b!?m cu asamblare De aplicare De lenjerie
i preliminara

f
f

Cu margini descalcate |-
Pe crestatura
De aplatizare

Cu margini deschise
Cu o margine inchisa

Cu r"nargini calcate
Cu margini suprapuse
Cu o margine deschisa

Dubla
Lacat
Refec

Figura 4.1. Clasificarea cusaturilor de asamblare
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In tabelul 4.1 sunt prezentate tipurile de cusaturi de asamblare si conditiile tehnice si parametrii

tehnologici pentru realizarea acestora.

Tipul cusaturii si conditiile tehnice de realizare

Reprezentare grafica si parametrii
tehnologici de realizare

1. De asamblare interioara

1.1 Cu margini célcate
| Reperele se suprapun fata la fata, marginile se uniformizeaza si se executa |
| tighelul de asamblare. Marginile se indreapta si se calca intr-o directie.
| Se foloseste la asamblarea produselor confectionate din toate tipurile de
' materiale.

1.2 Cu margini descdicate
Reperele se suprapun fata la fata, marginile se uniformizeaza si se executa
tighelul de asamblare. Marginile se indreapta in parti opuse si se descalca.
Se foloseste la coaserea materialelor cu grosime mare.

1.3 Pe crestaturd

Reperele se suprapun fata la fata, marginile se uniformizeaza si se executa
tighelul de asamblare. Marginile se calca pe crestatura.

Se foloseste la asamblarea clinilor godeu, pungilor buzunarelor.

1.4 De aplatizare

Reperele se suprapun fata la fata, marginile se uniformizeaza si se executa
tighelul de asamblare. Marginile se indreapta in directii opuse, se descalca si
se aplica cusatura de aplatizare.

Se foloseste la confectionarea imbracamintei de stil sport din piele.

)

2.1 Cu marginile deschise
Reperele se suprapun fata la fata, marginile se uniformizeaza, se executa
tighelul de asamblare 1. Marginile se indreapta intr-o directie, se calca si
se asambleaza cu ajutorul tighelului 2. Distanta dintre cusaturi se alege in i
functie de tipul produsului si de model. '
Se foloseste la asamblarea liniilor umerale si laterale. i

2. De aplicare cu asamblare preliminara

2.2 Cu o margine inchisa
Reperul superior se suprapune pe reperul inferior la o distanta de 0,4-1,0 cm
de la margine. Se executa cusatura de asamblare 1, la distanta de 0,3-0,5 cm
de la marginea reperului superior. Apoi, reperul superior se indoaie peste
margini si se realizeaza cusatura de aplicare 2, la distanta de 0,5-0,7 cmde la
marginea indoita a reperului.

Se foloseste la asamblarea si garnisirea reperelor.

3.De a;I}care

3.7 Cu margini suprapuse
Ambele straturi se plaseaza cu fata in sus. Reperul superior se suprapune pe
cel inferior astfel, incat marginile acestora sa fie suprapuse la 1,0 cm distanta
| si se asambleaza la 0,5 cm de la marginea stratului superior,
| Se foloseste la aplicarea dantelei.
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Tipul cusaturii si conditiile tehnice de realizare

Reprezentare grafica si parame
tehnologici de realizare

3.2 Cu o margine deschisé
Reperul superior se indoaie. Ambele straturi se plaseaza cu fatain sus.In

functie de model, se aplica cusatura la distanta de 0,2-2,0 cm de la marginea
reperului superior indoit.
Se foloseste la asamblarea platcilor pe contur drept.

4. De lenjerie

4.1 Cusatura dubla

Ambele repere se plaseaza cu dosul la dos, margine la margine, si se
asambleaza cu tighelul 1 la distanta de 0,3-0,4 cm. Reperele se intorc pe fata
si se realizeaza tighel 2, la distanta de 0,5-0,7 cm de la marginea indoita.

Se foloseste la imbracamintea speciald, la asamblarea lenjeriei, pungilor
buzunarelor.

!/ 0507

4.2 Lacat (cusaturd cu margini indoite intrepatrunse)

Se executa cusatura de aplicare cu margini suprapuse 3.1, apoi reperele
se indoiae in asa mod, ca marginile acestora sa fie orientate in interior, si
se realizeaza cusatura de fixare 2 la distanta de 0,1-0,2 cm de la marginea
indoita. La distanta de 0,5-0,8 cm de la tighelul 2 se executi tighelul 3.
Se foloseste la confectionarea camasilor barbatesti, lenjeriei, articolelor
vestimentare sport.

4.3 Refec (cusatura suprapusa cu margini indointe in interior)

Reperul superior se pozitioneaza la 0,5-0,7 cm de la marginea reperului
inferior. Marginea reperului inferior se indoaie peste marginea reperului

| superior si se realizeaza cusatura mecanica 1. Reperul inferior se intoarce
pe fata si se realizeaza cusatura 2 de fixare, la distanta de 0,1-0,2 cm de la
margine.

Se foloseste la confectionarea lenjeriei.

Reperu!
inferior

Reperul
superior

Cusaturile de margine se folosesc la prelucrarea marginilor: rascroiala gatului, manecii si 2
terminatiilor, pentru a evita destramarea acestora. Cusaturile de margine se clasifica in cusaturi de tivies

intoarse si de bordare.

Cusaturi de margine
De tivire intoarse De bordare
e [ - ] [ 1

2 3 s

% 45 = i '§_ ;%
g = @ =2 B £ S
: T % & £ § g -
= a @ : £ =
® g‘ E s 3 5 £ sy
£ _- g 3 - : g 2

Figura 4.2. Clasificarea cusaturilor de margine




' Tema 4 CARACTERISTICILE $I CLASIFICAREA CUSATURILOR MECANICE

Conditiile tehnice si parametrii tehnologici pentru realizarea cusaturilor de margine suntindicate in

tabelul 4.2.

Tabelul 4.2. Clasificarea si caracterisitca cusdturilor de margine

Tipul cusaturii si conditiile tehnice de realizare

Reprezentare grafica si parametrii
tehnologici de realizare

5. De tivire

5.1 Cu marginea deschisa si surfilata
Marginea surfilata a reperului se indoaie in interior pe linia terminatiei
marcate, apoi se executa tighelul de asamblare la distanta de 0,5-0,7 cm de la
marginea surfilata.

| Se foloseste la prelucrarea terminatiilor.

5.2 Cumarginea inchisa

Marginea reperului se indoaie dublu in interior.

Prima indoitura se face la 0,7-1,0 cm, iar distanta celei de a doua indoituri se
\alege in functie de model. Tighelul se executa la distanta de 0,1-0,2 cm de la
'marginea indoiata.

Se foloseste la prelucrarea terminatiilor produselor din tesaturi desirabile si

subtiri.

—_——— e e e

0,1-0,2

6. intoarse (ihnédire)

6.1 Pe muchie
Reperele se plaseaza cu fata in interior si se asambleaza la distanta de .
0,7-1,0 cm de la margini. Elementul se intoarce pe fata, formand un chenar pe |
muchie. Chenarul se fixeaza cu ajutorul cusaturii manuale drepte sau oblice

| de insailare. Se foloseste la prelucrarea gulerelor, canturilor, mansetelor.
|

1l

6.2 Cu vipuscd
'Reperele se plaseaza cu fata in interior si se asambleaza la distanta de

0,7-1,0 cm de la margini. Elementul se intoarce pe fata, formand un chenar
din reperul superior de 0,1-0,3 cm. Se fixeaza cu ajutorul cusaturii manuale
drepte sau oblice de insailare,

Se foloseste la prelucrarea rascroielii gatului cu bentitd, prelucrarea gulerelor,
buzunarelor, canturilor.

| 6.3 Chenar simpiu |
|

'Paspoalul (fasie de tesatura aplicata de-a lungul cusaturii, banda) se indoaie
in jumatate. Reperul superior se plaseaza fata la fata cu paspoalul si se

|asambleaza la distanta de 0,7-1,0 cm, apoi marginile se calca spre reperul

' superior. Latimea paspoalului in forma finita este de 0,4-0,7 cm.

' Se foloseste la prelucrarea buzunarelor, canturilor, terminatiilor.

0,1-0,3

6.4 Chenar complex cu margini descélcate
Reperul superior se plaseaza fata la fata cu paspoalul si se executa tighelul

' de asambalre 1, la distanta de 0,3-0,6 cm. Reperele se descalca, paspoalul se

\indoiae spre reperul superior, fixand paspoalul cu tighelul 2, la distanta de
0,4-0,7 cm de la marginea indoiata.

' Se foloseste la prelucrarea buzunarelor taiate, la paltoane din tesaturi groase.
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Tipul cusaturii si conditiile tehnice de realizare

7.De bordare

7.1 Cu o0 margine inchisd

O margine a benzii pentru bordare (care se croieste sub un unghi de 45°) se
aplica fata la fata pe marginea reperului superior. Reperele se asambleaza la
distanta de 0,2-0,4 cm, efectuand tighelul 1. Banda pentru bordare se indoaie \\\\
apoi in interior si se asambleaza la distanta de 0,3-0,5 cm de la marginea [‘}‘,\,,,,,.:_...
bordata a elementului, formand tighelul 2. s Rz
Se foloseste la preclurarea marginilor imbracamintei din tesaturi nedesirabile,
ca element decorativ.

7.2 Cu ambele margini inchise

O margine a benzii pentru bordare se aplic fata la fatd pe marginea
reperului superior. Reperele se asambleaz3 la distanta de 0,2-0,4 cm,

| efectuand tighelul 1. Apoi banda pentru bordare se indoaie dublu in interior
si se asambleazd la distanta de 0,1-0,2 cm de la marginea indoiata, formand
tighelul 2.

Se foloseste la preclurarea marginilor imbracamintei, rascroielii gatului si

- manecii. _

7.3 Cumargini deschise

Banda de bordare se indoaie, obtinand 2 parti, una fiind mai mare cu 0,1cm
decat cealalta. Reperul superior se introduce in interiorul benzii de bordare

$i se executa tighelul de asamblare la distanta de 0,1 cm de la margine. Se
 foloseste ca element decorativ la prelucrarea marginilor.

W

Cusaturile decorative se clasifica in cusaturi pliuri, cusaturi in relief si cu cant.

Pliuri in relief Cu cant

i
3

Bidirectionale
Complexe
Fronseuri

De aplicare
De asamblare
De aplicare
De innadire

Figura 4.3. Clasificarea cusdturilor decorative

In tabelul 4.3 sunt prezentate conditiile tehnice si prametrii tehnologici pentru realizarea cusaturilor
decorative.

-
-
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Tabelul 4.3. Clasificarea si caracterisitca cusaturilor decorative

Tipul cusaturii si conditiile tehnice de realizare

8. Pliuri

8.1 Unidirectionale

Pliurile orientate intr-o directie se numesc pliuri unidirectionale.
Pe fata materialului se marcheaz trei linii verticale: (1) linia de indoire a pliului; (2) centrul pliului si (3) - linia
ajutatoare si una orizontala (4), care desemneaza lungimea pliului. Linia pliata (1) se suprapune pe linia (3).
Se executd un tighel, care se termind pana la linia orizontala (4). Pliul se calca intr-o directie. Daca avem un
'singur pliu, adancimea acestuia va fi de 4,0-8,0 cm; cand modelul prevede mai multe pliuri, adancimea lor

| variaza de la 3,0-5,0 cm in functie de model.

Se folosesc ca element decorativ pentru a asigura libertatea de miscare.

’..._......——

Latimea
pliului

8.2 Bidirectionale

' Pe fata materialului se marcheaza 5 linii verticale: (1, 1') linia exterioara de indoire a pliului; (2, 2') linia
\inferioara de indoire a pliului si (3) linia de simetrie; si o linie orizontala (4), care desemneazé lungimea pliului.
Liniile pliate1 si 1" se suprapun pe linia 3. Laturile pliate sunt orientate una spre alta. Se executa un tighel, care
se termina pana la linia orizontala 4. Pliul se descalca. Daca avem un singur pliu, adancimea acestuia va fi de
4,0-8,0 cm. Cand modelul prevede mai multe pliuri, adancimea lor este de 2,0-3,0 cm. Pe fata reperului poate fi
realizata cusatura de fixare a pliului.

Se foloseste ca element decorativ pentru a oferi libertate in miscare.

Latimea |

pliului K :[ f_
111102078

9. in relief

9.1 Fronseuri i
Pe fata reperului de baza se marcheaza liniile pentru realizarea fronseurilor. |
Reperul se indoaie consecutiv pe fiecare din liniile marcate si elementul se |
asambleaza la distanta de 0,1-0,3 cm de la linia indoiata.

Se foloseste ca element decorativ la bluze si camasi.

9.2 Cu siret
Pe fata reperului se marcheaza doua linii de aplicare a cusaturilor la distanta
de 0,5-1,0 cm. Inainte de a realiza cusaturile, pe dosul reperului se aplica o
fasie de material. Dupa fixarea fasiei elementul se calca, apoi intre cusaturile
realizate se introduce siretul.
Se foloseste ca element decorativ.
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Tipul cusaturii si conditiile tehnice de realizare

Reprezentare grafica si parametrii
tehnologici de realizare

10. Decorative cu cant

I 1_0.‘.' De asambla;'e

Cantul se indoaie in jJumatate si se introduce intre doua repere. Se executa un
'tighel la distanta de 1,0-1,5 cm. Rezervele se descalca. :

Se folosesc la confectionarea imbracamintei sport si militare.

10.2 De aplicare ' ' : - e <‘

' Cantul se indoaie in jumatate si se plaseaza pe reperul inferior. Reperul
| superior se indoaie la 0,5-0,7 cm si se plaseaza pe cant. Se executa tighelul de |
aplicare la 0,1-0,2 cm de la marginea reperului superior.

Se folosesc la confectionarea imbracamintei sport si militare.

10.3 De innadire
Cantul se indoaie in jumatate si se introduce intre doua repere, care se

asambleaza la distanta de 0,7-1,0 cm de la margini. Elementul se intoarce pe
fata si cantul se fixeaza cu ajutorul cusaturii manuale cu punct oblic sau de
insailare,

Se folosesc la confectionarea imbracamintei sport si militare.

REGULI DE SECURITATE LA REALIZAREA LUCRARILOR MECANICE

T:

Masina de cusut va fi deconectata pe parcursul tuturor operatiilor de pregatire si de reglare a
acesteia.

Inainte de a incepe lucrul la masina de cusut, verificati integritatea organelor de lucru.

Parul se leaga sau se strange sub basmaua de protectie, pentru a evita antrenarea lui de catre
organele in miscare ale masinii.

Este interzis lucrul la masina de cusut fara iluminatul local. Lumina trebuie sa cada pe suprafata
de lucru din fata sau din partea stanga.

! 5. Seinterzice amplasarea obiectelor straine pe masa de lucru a masinii de cusut.

Scaunul rotativ se pozitioneaza in fata acului.

Mentineti pozitia corectd a maniilor, picioarelor si a corpului pe parcursul executarii lucrarilor
mecanice.

In timpul lucrului distanta dintre lucrator si masina de cusut trebuie sa fie de 10-15 cm.

Inainte de inceperea lucrarilor mecanice, se verifica daca n-au ramas ace manuale si de siguranta
in repere.

' 10. Este interzis sa tineti piciorul pe pedala de punere in functiune a masinii in timpul
introducerii firului de ata prin mecanismul suveicii, dispozitivul de tensionare si

’ infilarii firului de ata prin ac.
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11.
12,

13,

Picioarele se sprijina cu toata suprafata talpii pe podea sau suport.
Fiti prudent cu pedala masinii de cusut, apasati pe ea lin, fara bruscari.

Se interzice apropierea de partile rotative ale masinii de cusut pe parcursul functionarii
acesteia.

& ' . 14, Este interzis a se lucra cu masina de cusut atunci cand acele sunt strambe
%@ sau cu varf uzat.

15

16.

17.

In timpul fixarii materialului de cusut sub piciorus, este interzis sa actionati cu piciorul pedala
masinii de cusut.

Pentru a preveni ruperea acului in timpul lucrului, materialul va fi lasat s3 inainteze actionat de
transportor, fara a fi retinut sau tensionat.

Deplasarea masinilor de cusut se va face numai dupa ce stecherul a fost scos din priza.

CERINTE TEHNICE DE EXECUTARE A CUSATURILOR MECANICE

In procesul de executare a cusaturilor mecanice se vor respecta urmatoarele cerinte tehnice:

1
2%

o A

8.
9.
10.
13

12.

13;

14.

15

Cusaturile mecanice trebuie sa fie rezistente, integre, fara rupturi.

Ca aspect exterior, tighelele mecanice trebuie s& fie uniforme, drepte, cu o desime egald a
pasilor pe tot produsul vestimentar, cu firele de atd corect tensionate, fara scapari de puncte la
coasere,

Cusatura trebuie sa aiba legaturile formate pe mijlocul grosimii starturilor de material textil.
Pe linia cusaturii nu se admite incretirea materialelor.
Toate tighelele interioare se executa cu ata de aceeasi culoare ca si a materialului de baza.

Numarul atei, a acelor si desimea pasilor se selecteaza in corespundere cu tipurile de material si
model.

La confectionarea produselor de imbracdminte din fibre de lana ori matase, tighelele decorative,
butonierele si cheitele se executa cu ata de matase sau ate naturale.

Capetele firului superior la tighelele decorative se scot pe dos si se intaresc in mod manual.
La inceputul si sfarsitul cusaturii de asamblare se executa intarituri de 5-10 mm.
La aplicarea tighelului pe conturul inchis, marginile tighelului trebuie s3 se suprapuna cu 1,5-2,0 cm.

Trebuie sa fie respectata aceeasi distanta de la marginea reperului pana la tighel pe toats
lungimea reperului.

La asamblarea a doua repere dintre care unul este croit pe fir drept, iar celdlalt - pe bie (<45°),
reperul croit pe bie se va plasa dedesubt.

La asamblarea a doua repere, dintre care unul este mai mare, se va efectua pozitionarea, iar
reperul cu pozitionare va fi plasat dedesubt.

La asamblarea a doud repere din material cu diferits grosime, reperul din materialul mai gros se
plaseaza sub reperul cu grosime mai subtire.

Rezervele cusaturilor se surfileaza cu ate sintetice, fie se bordeazs sau se prelucreaza cu cusatura
de margine, tip cu margini inchise.

"‘.“
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' Tema 4 CARACTERISTICILE SI CLASIFICAREA CUSATURILOR MECANICE

TERMENI UTILIZATI LA REALIZAREA LUCRARILOR MECANICE

[_ Termen Definitia Domeniul de utilizare |
| Unirea permanenta cu tighel mecanic a dous Asamblarea reperelor pe liniile umerale, |
‘ Asamblare i repere aproximativ egale ca dimensiuni, laterale, de, relief" etc. |
[ amplasatefatslafatd, | " g e
;r_ j Unirea permanenta cu tighel mecanic a reperelor Innadirea mansetelor la terminatia i
Innadire | mici cu cele mari. - manecilor, beteliei pe linia taliei, platcii la

| l ~elementele fat3 si spate. _ .|
i | Fixarea permanenta cu tighel mecanic a i Aplicarea buzunarelor, clapelor, laistului, |
Aplicare rezervelor indoite intro directie sau unirea a dous | fentei etc.

= |clementeaplicate una pestealtacufatainsus. | e~
.rAsam'blare ' Unirea permanentd cu tighel mecanic a doui ' Asamblare cu intoarcere ulterioar3

! cu intoarcere  repere cu intoarcerea ulterioara a lor pe fata. ‘aclapelor, mansetelor, cordoanelor, |
ulterioara _semicordoanelor etc.

'Unirea permanenta cu tighel mecanic a doua Montarea gulerului in rascroiala gatului, a <‘

|

Hontare | repere pecontur curbiii, —{ménecllorn scrolalaménecii.
' : Fixarea permanenta cu tighel mecanic a Aplatizarea rezervelor pe liniile umerale,

Aplatizare : s R . | e -
L _ rezervelor indoite in directii opuse sau descalcate. | laterale, de, relief" a platcilor etc. Ll
Tivire | Fixarea permanepté a marginilor indoite a 5 Tivirea termina;iei manecilor si a ,
i eperelorlaterminatie. |produsului. TSI,
|Bordara | Acopgrirea marginiIQr repe_refor cu o fasie de | Bordarea rés_cr‘oieiii gatului, a manecilor si |
———|materialpentruaevitadesiarea. | aaltor margini. -
| | Fixarea a doud sau mai multe straturi de material | Matlasarea captuselii cu termoizolant. —|
| Matlasare  sUprapuse cu cusatura mecanica care scot in relief |
| diferite modele (dungi, patrate, romburiete) | L
! Surfilasea Prelucrarea marginilor reperelor cu cusatura | Surfilarea reperelor pe liniile umerale, |

mecanica permanenta pentru a evita desirarea. | laterale, a terminatiei etc.

]

CUSATURA TERMOCHIMICA

Cusatura termochimica reprezinta procesul de imbinare a materialelor textile cu ajutorul unui
material termoadeziv aplicat pe suprafata reperelor, care se asambleazi la o temperatura si presiune
optima.

Cusaturile termochimice se pot realiza prin lipire si prin sudare.

Cusaturile prin lipire se realizeazs, cel mai frecvent, prin montarea intariturii prin termolipire si apoi
prin aplicarea plastronului pe intaritura prin coasere. La piepti, coaserea plastonului se executa ascuns la
masina de cusut. Intariturile prin lipire, aplicate la gulerele camasilor, se realizeaza cu ajutorul preselor.

Cusaturile prin sudare se aplica materialelor care au in compozitia lor fibre sau foi sintetice. Aceste
Cusaturi se realizeaza prin sudarea cu curent de inalta frecvents, prin sudarea cu impulsuri de caldurj si
prin sudarea cu ultrasunete.

Scopul acestor imbinari constituie:

- asigurarea stabilitatii formei si a dimensiunilor diferitor zone de produs;

- asigurarea stabilitatii pozitiei in timp a straturilor sau a componentelor de produs.

-
-
-
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' Tema 4 CARACTERISTICILE S| CLASIFICAREA CUSATURILOR MECANICE

Cusaturile termochimice se aplica la confectionarea
intariturilor pentru piepti (fig. 4.5a), taioare, paltoane,
pardesie; la dublarea rezervelor si a gulerului cu intarituri
(ig 4.5b), la aplicarea insertiilor la margini, reverelor,
mansete.

La realizarea cusaturilor 1
termochimice se utilizeaza
materiale textile, adezivi si alte
materiale auxiliare (fig. 4.6).
Materiale textile: tesaturi,
tricoturi si materiale netesute.

Materialele netesute sunt e y
Figura 4.5. Domeniile de utilizare utilizate ca material auxiliarsub ~ Figura4.6. Simbolizarea unei
a cusaturilor termochimice forma de insertii sau intarituri. asamblari prin termolipire

Materiale termoadezive: substante chimice care faclegaturaintre materialele textile. Pot fiutilizati
in stare lichida sub forma de pasta sau granule, praf, fibre, folii etc. Adezivii utilizati la confectionarea
imbracamintei se aplica prin procedeul de imbinare la cald si prin imbinare la rece.

Materiale ajutatoare: solventi, abur, plastifianti si solidificatori.

Ansamblul din materiale textile 1 si 1’ si materialul termoadeziv 2 se comporta ca un element unic,
dobandind proprietati mecanice specifice acestuia.

TEST DE AUTOEVALUARE

___ ”,,
2
-

I. Incercuieste litera A dacd afirmatia este adevaratd sau F, daca afirmatia este falsa. Precizati raspunsul corect.

1. Cusaturile mecanice reprezinta procesul de imbinare pe cale manuala a doua sau mai multe detalii
textile. A/F

2. Seinterzice apropierea de partile rotative ale masinii de cusut pe parcursul functionarii acesteia. A/F

3. Laasamblarea a doua repere dintre care unul este croit pe fir drept, iar celalalt - pe bie, reperul croit pe fir
drept se va plasa dedesubt. A/F

4. Lainceputul si sfarsitul cusaturii mecanice se executa intarituri de 5-10 mm. A/F

5. Toate tighelele interioare se executa cu ata de aceeasi culoare ca si a fata materialului. A/F

Ii. Citeste cu atentie afirmatiile. Completeaza spatiul liber cu raspunsul corect,

1. Cusaturilor mecanice au aspect placut si ingrijit datorat pasilor de cusatura si
uniforme asupra straturilor de material in timpul coaserii.

2. Masina de cusut va fi deconectata pe parcursul tuturor operatiilor de si de a
acesteia.

3. Laasamblarea a doua repere dintre care unul este mai mare se va efectua ,reperul cu pozitionare
va fi plasat
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4. Laasamblarea a doua repere din material cu diferits grosime, reperul din material mai se plaseaza
sub reperul cu grosime mai

5. Tighelul mecanic trebuie si fie drept, cu o desime a pasilor pe tot produsul
vestimentar, cu firele de ata corect tensionate, fara scapari de puncte la coasere.

M. Realizati sarcinile de lucru propuse in Fisa de lucru 16, 17 i 19.

IV. Realizati activitatea practica de exersare a cusdturilor mecanice propusa in Fisa de lucru 18, respectdand operatiile
de lucru specificate in Ghidul de realizare a cusdturilor mecanice.

STIATICA...

Englezul Thomas Saint a fost inventatorul masinii de cusut, dar nu se stie sigur, daca tot el a creat si primul prototip
al masinii de cusut. Prima masina de cusut functionala a fost inventata de croitorul francez Barthelemy Thimonnier,
insa inventia nu i-a adus faima inventatorului, pentru ¢ un grup de croitori au dat foc intregii fabrici de productie.
Acestia credeau ca vor ramane someri din cauza inventiei si nu vor mai avea comenzi in industria textils.

AW

Productia masinilor de cusut a inceput in anul 1851 cand lsaac Singer a modernizat o masina de cusut veche pe
care a modernizat-oin 11 zile. Prima masina de cusut a avut un succes comercial imens. in anul 1858 rata vanzarilor
marca Singer era de 3.000 unitati anual, iar in 1863 vanzarile depaseau 20.000 de unitati.




Temas
FORMAREA TIGHELULUI LA MA$INILE DE SURFILAT

Studiind aceastd temd, vei fi capabil:

® sa identifici principalele categorii de masini speciale;

® sa recunosti organele de formare a tighelului la masinile speciale;

® sd descrii procesul de formare a tighelului la masinile speciale de cusut.

CARACTERISTICILE TEHNICE ALE MASINII DE SURFILAT

Masinile de cusut speciale sunt destinate pentru executarea anumitor operatii speciale (de surfilare
a marginilor materialelor, de brodat etc.).

Masina de surfilat (cunoscuta si ca masina triploc) face parte din categoria masinilor speciale. Masina
de surfilat formeaza tighelul prin intermediul a 2-4 fire, alimentate la 1-2 ace si 1-2 apucatoare.

Caracteristicile tehnice ale masinii de surfilat sunt:
»  sefoloseste ca utilaj de baza pentru confectionarea imbracamintei de tricot si tesaturi.

+ magsina de surfilat cu 2-3 fire realizeaza cusaturi de surfilare, iar cele cu 4 fire executa cusaturi de
incheiere-surfilare.

Corpul masinii incorporeazd urmatoarele organe de lucru care participa la formarea cusaturii:

Tabelul 5.1. Organele de lucru ale masinii de surfilat

Aspectul exterior Aspectul exterior
al organului de lucru Destinatia organului de lucru al masinii al organului de lucru
almaginil | al masinii
|Ac

| y : . : ; £ - & i L SRR AT
Transporta firul superior prin straturile de material si formeaza bucla de impletire, Ca |

forma este asemanator cu al masinii liniare, insa difera ca marime, fiind mai scurt. Se ' |
Gl . . u ; i % L | eeae——
monteaza inclinat in tija suport, cu varful catre muncitor, iar santul lung catre fata masinii. '

Apucator inferior | Apucator superior
Prinde bucla acului si | Conduce firul inferior prin
| formeaza o bucla prin care f bucla apucatorului inferior
‘patrunde apucatorul superior. si formeaza o bucla pe care
(Este montat sub placaacului, | o depune in fata acului. Este
\in partea stanga. Partile | pozitionat vertical si montat
componente sunt (1) corpul, | in partea dreapta, sub placa
(2) canalul de conducere a acului. Este format din corp si
| atei, (3) 2 orificii. | orificiu de conducere. |

| .Iflr




' Tema 5 FORMAREA TIGHELULUI LA MASINILE DE SURFILAT

Aspectul exterior Aspectul exterior
al organului de lucru Destinatia organului de lucru al masinii al organului de lucru
al masinii al masinii
i 6 Piciorusul de presare Transportor
Rl Preseaza materialul pe Transporta materialul in
| b . :
. transportator in timpul timpul coaserii. Este montat
coaserii. Este montat pe pe o parghie suport. Partile
‘ suport. Este format din (1) componente sunt (1) corp, (2)
talpa, (2) orificiu, (3) orificiu orificiu de montare la parghia
‘ prin care trece acul, (4) cioc de sustinere, (3) cremaliera
prin care trece orificiul 3, (5) dintata.
| clema de fixare si (6) surub. ‘
' Placa acului Cutite [ A
‘ ‘ Sustine materialul pentru Taie marginea materialului A
_ |cusut, inaintea coaserii, asigurand f ([
‘ Se monteaza pe corpul o cusatura de surfilare cu un ‘ |
masinii cu suruburi, aspect ingrijit. Cutitul fix este .
| montat pe carcasa; cutitul | 7~
| mobil - pe suportul mobil. f[ o/
Fa |
L | il |

Cusaturile de surfilare se obtin prin puncte de coasere,
care se formeaza cu 3-5 fire de ata. Acestea se depun diferit,
in functie de tehnologia de coasere si de operatiile la care se I'
aplica. Pentru formarea tighelului la masina de surfilatcu 3 fire, |
firele se monteaza astfel:

» Firul 1 este infilat la ac si impreuna cu acesta strapunge
straturile de material si imbina reperele de cusut: Figura 5.1. Formarea tighelului de surfilare

|
] o]

+ Firul 2 este condus de apucitorul

inferior, avand rolul de surfilarea |
marginilor cusute; .
N

+ Firul 3 se monteaza la apucitorul ] X
superior cu rol de legatura. -

Prin modul de dispunere al pasilor |
de cusatura, acestiaimbraca marginea
detaliilor pentru evitarea desirarii |
materialelor. Cusatura de surfilat are
elasticitate ridicata si rezistenta atat
in procesul de confectionare, cat siin |
timpul purtarii.

H /|
Figura 5.2 prezintai modul de | s 1
infilarea atei la masinii de surfilat cu | . §
4 fire, ' Oj)

Figura 5.2. Infilarea atei la masinii de surfilat

r"'-"'l
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' Tema 5 FORMAREA TIGHELULUI LA MASINILE DE SURFILAT

DEFECTE DE COASERE S| REMEDIEREA LOR LA MASINA DE SURFILAT

Tabelul 5.2. Defecte si remedierea acestora

Modul de remediere \

ata de calitate inferioara [-
ata necorespunzatoare ca finete

Ruperea firelor - infilare necorespunzatoare .
fir supratensionat -

" Defecte . Cauzeleaparitiei o K

inlocuirea firului de ata

folosirea unui fir corespunzator finetei
materialului |
reinfilarea firelor

reglarea tensiunii firelor

‘ - firele sunt supratensionate -
| Cusatura este - firele sunt subtensionate |-
‘insirata - infilare defectuoasa a firelor -
l : apucatoarele sunt dereglate e
| - apucatoartele sunt dereglate fata de ac -
|

|

Scapari de coasere |- acul este incorect pozitionat =

- cursaintre apucatoare este dereglata | -

reducerea tensiunii firelor
reglarea tensiunii firelor
reinfilarea firelor

reglarea apucatoarelor
corelarea apucatoarelor cu acul
corectarea pozitiei acului
reglarea cursei apucatoarelor

‘ - acul are varful uzat sau rupt

Ruperea
materialului cusut |~ 2CU! €ste prea gros .
. d |- cusatura este prea deasa |-

se inlocuieste acul
se monteaza un ac subtire
se regleaza pasul cusaturii

CARACTERISTICILE TEHNICE ALE MASINII DE ACOPERIRE

Masina de acoperire se foloseste pentru coaserea produselor de tricot, executand operatii de coasere
si de acoperire a marginilor materialelor care se destrama usor. Aceasta functioneaza cu 3-6 fire de ata
alimentate la 2-4 ace, 1 sau 4 apucatoare si 2-4 depunatoare. Masina de acoperire cu 3 fire de ata este
prevazuta cu depunatoare de firin fata acului, functionand, in acest caz, cu 3 ace si 6 fire de ata, din care

3 fire sunt alimentate la ace, 1 fir la apucator si 2 fire apucatoare.

Organele de lucru ale masinii de acoperire sunt prezentate in tabelul 5.3.

Tabelul 5.3. Organele de lucru ale masinii de acoperire

" Aspectul exterior Aspectul exterior }
~ al organului de lucru Destinatia organului de lucru al masinii al organului de lucru |
al masinii g : : al masinii |
| Acele ! Apucatorul
Sunt mai lungi ca acele de la masina Conduce firul inferior prin
liniara si au rolul de a transporta firele | buclele de la ace si formeaza
superioare prin straturile de material si | obucla pe care o depune in
' formarea buclei de impletire cu firul de fata acului. Este format din
la apucator. Acele sunt montate paralel | (1) corp, (2) varf, (3) canal de
la aceeasi tija suport, dar la niveluri ' protectie a firului, (4) orificii de
| diferite: acul din dreapta mai sus, iar cel patrundere a firului, (5) tija si
! | din stanga mai jos. | suruburi de fixare.
Transportorul Piciorusul de presare
 Transporta materialul in | Preseaza materialul de cusut | =
'timpul coaserii. Este format =~ | pe dintii transportatorului. | €
1 din (1) cremaliera dintata, Este mailat ca la masina
[(2) corp. | liniara. Partile componente

sunt (1,2) orificiile prin care

trec acele, (3) talpa, (4)

-
¥ e \
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Cusatura de acoperire cu 3 fire se formeaz la trecerea firelor de
la ac prin straturile de material cu imbinarea simultans a reperelor.
Firele de ata se monteazi astfel:

- Firul 15i 2 suntinfilate la cele 2 ace, care sunt montate pe
aceeasi tija-suport, dar la niveluri diferite.

- Firul 3 se monteaza la apucator, care prinde cele dou3
bucle formate de ace la momente diferite.

Firele de ac formeaza fie doua tighele paralele, fie acopera
marginea reperelor care se imbina.
Cusatura de acoperire este destinata:
1. operatiilor de finisare a terminatiilor produselor;
2. oferirii unei rezistente mai mari liniei de asamblare;
3. asambldrii reperelor cu margini cap la cap;
4. aplicarii benzilor elastice, articolelor de corsetirie.

g )

Figura 5.3. Formarea cusdturii

DEFECRTE DE COASERE S| REGLAREA LORLA MASINA DE ACOPERIRE

Tabelul 5.4. Defecte si remedierea acestora

‘ Defecte [ Cauzele aparitiei Modul de remediere
- dispozitivul de tensionare a firului este |- se regleaza tensiunea firului
prea strans - seslefuiesc conducatoarele de fir sau
4 - conducatoarele de fir sunt uzate si au se inlocui
Ruperea atei S e rakesla ,nl o .
2 fisuri pe suprafata - seinlocuieste firul de ata
delaac : : " . : 5
- firul de ata este necorespunzator - seinlocuieste firul de ata
- finetea firului de ata nu corespunde cu _
= finetea acelor |
- firul este necorespunzator - se inlocuieste firul cu unul
: ; - excentricul de tensionare este s ator
Ruperea firului tri de tensionare este uzat corespunza
- excentricul poate fi dereglat -

d a ator i :
e laapucito ‘ conducatorul de fir are fisuri ‘

se slefuieste excentricul
se regleaza pozitia excentricului
se indeparteaza uzura prin slefuire

- acele sunt montate in pozitie [
| necorespunzatoare -
- finetea acului nu corespunde cu
| Ruperea acelor ‘ materialului cusut j°
- acele sunt uzate =
(- materialul este retinut sau tras de catre ‘ =
operator -

‘ - firul de la ac este supratensionat |

se corecteaza pozitia acelor

se monteaza un ac corespunzator
finetei materialului

se inlocuiesc acele

se lasd materialul s3 mearga mai liber
se regleaza tensiunea firelor

- acul este montat gresit B
- acul este stramb sau uzat [-
' Scapari de ochiuri | - acul nu este potrivit la apucator ‘ -
la coasere ‘- acul este prea subtire ¢
. ] - firul este prea rasucit ‘ =
| g |~ __apucatorul este montat gresit ! 3

montarea corectd a acului
inlocuirea acului

pozitionarea corecta a acului
montarea de ace corespunzatoare
inlocuirea firului de ata

corectarea pozitiei apucatorului

-
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CARACTERISTICILE TEHNICE ALE MASINII DE CUSUT BUTONIERE

Masinile de cusut butoniere fac parte din categoria masinilor de cusut semiautomate, care realizeaza
butoniere cu cheite la ambele capete sau butoniere cu un orificiu la un capat si cheita la celalalt, precum
si butoniere cu fir de intarire numit forpas.

Masina de cusut butoniere simple functioneaza cu doua fire infilate, unul la ac si celalalt la suveica.
Butonierele realizate cu aceastd masina au forma dreapta si pot fiintarite la unul sau la ambele capete
cu cate o cheitd. Lungimea butonierei simple, confectionata cu aceasta masina, este cuprinsa intre 8-45
mm, iar latimea festonului intre 1,5-3,5 mm.

In functie de forma si structura butonierei, masinile de cusut butoniere pot fi:

I.  Masini de cusut butoniere cu forma dreapta executat cu tighel simplu.
Butonierele executate:

. (sje florrpe‘:azé din 2 fire si se aplica la imbracamintea usoara si la produse ||| AAAMAAMAAMA ”
Ll ’nnvnnnur ;
MAAAAARAVVVIVA
+ au forma dreapta si pot fi intarite la unul sau ambele capete cu cate o VWA
cheita;

« formarea festonului este asemanatoare cusaturii zig-zag, iar pasii de coasere au pozitia
perpendiculara pe marginea taieturii.

Il. Magsini de cusut butoniere cu cap rotund executat cu tighel in lant.
Butonierele executate:
+ se formeaza cu cusaturi feston, iar cusatura se intareste cu forpas;
+ seformeaza cu 3 fire, 2 fire pentru cusatura, iar al 3-lea pentru intarire;
se festoneaza pe fata interioara a produsului:

+  se utilizeaza la produsele exterioare, confectionate din materiale de
grosime mare sau medie.

TS

Tabelul 5.5. Organe de lucru ale masinii de cusut butoniere

B Aspectul exterior Aspectul exterior
al organului de lucru Destinatia organului de lucru al masinii al organului de lucru
al masinii Ans A honine  BEY ta o0 gt ~al masinii |
| e - Acul | Apucatorul i
Are rolul de a transporta firul | Prinde bucla formata de ac sio| 2
E=————_ superior prin straturile de impleteste cu firul inferior. Este

material si de a forma bucla de | format din (1) corp, (2) varf, (3) |

impletire. canal de protectie a firului, (4)
orificii de patrundere a firului,
(5) tija si suruburi de fixare. |
1 Conducator de fir | Casuta 2 -
Are rolul de a alimenta acul cu | Indeplineste rolul de a purta :
| firul superior si de a-| tensiona. firul inferior si de a- tensiona | 3
‘ Este format din (1) orificiul ' pentru formarea cusaturii. Partile ‘
~ pentru conducerea firuluisi | componente sunt (1) corp, (2) | 5
‘ |(2) bratul debitor. locasul de stabilizare in carcasa, (3) | |
dispozitiv (penita) de tensionare a T
firului, (4)portita care fixeaza suveica '
| _ ' _ |__inlocas, (5) suport al mosorelului.| |
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Aspectul exterior ] FTT n
al organului de lucru Destinatia organului de lucru al masinii al organului de lucru
al masinii

Transportorul - fixatorul | Cutitele
Transporta materialul in | Taie butoniera la terminarea etapei
timpul coaserii si preseaza de festonare a marginilor. Marimea
materialul in timpul coaserii. | cutitului este cuprinsa intre 8-45
Este format din (1) cremaliera mm, in functie de lungimea
dintata, (2) corp. butonierei. Este compus din 1

(1) lamela, (2) suport, (3) orificiy,

| | | (4) partea inferioara a lamelei. |'

COASEREA BUTONIERELOR

La coaserea butonierelor simple, masina executi toate etapele de lucru, cu exceptia alimentarii si

evacuarii produsului din masina.

Procesul de executare a butonierei cuprinde urmatoarele operatii:

1. Marcarea pozitiei si lungimii butonierei.

2. Introducerea produsului pentru coasere in masina si fixarea lui pe transportor. Se actioneaza
pedala pentru ridicarea fixatorului si se introduce produsul pe transportator in pozitia de coasere.

3. Coaserea butonierei. Prin actionarea pedalei din dreapta se cupleazd arborele principal cu
motorul electric, actionandu-se organele de lucru ale masinii. Coaserea incepe din fata spre
spate, pe latura stanga a butonierei, iar transportatorul efectueazs trecerea pe latura din dreapts,
unde se continua coaserea din spate spre fata.

4. Taierea butonierei la terminarea coaserii. La efectuarea ultimei impunsaturi, cutitul (ridicat in
timpul coaserii) este coborat pe material, executand tiierea butoneirei. Se retrage in pozitie de
repaus pana la taierea urmatoarei butoniere.

5. Evacuarea produsului. Se face prin actionarea pedalei fixatorului, care se ridica si permite
evacuarea produsului din masina.

SFATURI PRACTICE

@ Faceti mai multe butoniere de proba, inainte de a coase definitiv pe produsul vestimentar.

@ Exersati pe deseuri de material, pentru a vedea aspectul butonierei si pentru a va asigura ca
aceasta se potriveste nasturilor alesi.

& Coaseti intdi butoniera care este cea mai putin proeminenta si la sfarsit pe cea mai mult

proeminenta,

DEFECTE DE COASERE S| REGLAREA LOR LA MASINA DE CUSUT BUTONIERE

Tabelul 5.6. Defecte si remedierea acestora

| Defecte Cauzele aparitiei I Modul de remediere
| - Defectele sunt remediate de cdtre mecanic,
‘ - acul a fost montat defectuos |- se monteaza acul in pozitie corecta
Ruperea acului - acul e_ste prea subtire in comparatie cu ! - se I’nontgazé un ac potrivit ‘
| materialul de cusut - seinlocuieste acul '

- acul stramb, uzat ‘ se corecteaza pozitia apucatorului ‘
[ |~ apucatorul loveste acul
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Defecte Cauzele aparitiei I Modul de remediere
Defectele sunt remediate de catre mecanic,
Ruperea firului - firul este supratensionat - reglarea tensiunii firului
superior - firul nu corespunde calitativ |- seschimba firul de ata
: - conducatoarele de fir sunt uzate |- sereconditioneaza sau se schimba

- conducatoarele
Defectele sunt remediate de catre mecanic.

- acul este montat defectuos - seelimina defectiunea de montare la ac
Scaparide cusatura - apucatorul este uzat la varf - seinlocuieste apucatorul
- acul si apucatorul nu sunt corelate in ‘ - corelarea acului cu apucatorul in

functionare i functionare _ |
- firul superior este supra sau reglarea tensiunii firului superior

Ectomat Bukow subtensionat - reglarea tensiunii firului inferior
, ?ﬂm Roxikeret firul inferior tensionat defectuos - curatirea discurilor de noduri si scame |
3 - noduri si scame intre discurile de '

tensionare a firului

TEST DE AUTOEVALUARE

Y
=

I In coloana A sunt enumerate cdteva masini de cusut, iar in coloana B destinatia acestora. Asociati cifrele din
coloana A cu literele corespunzatoare din coloana B. Se admite doar o singura asociere.

A B

SR — 1

a) Executa butoniere drepte, care pot fiintarite la unul sau ambele capete cu
cate o cheita. i 10 il

b) Realizeaza butoniere cu cap rotund prin cusaturi feston la care cusatura se

i ; intareste cu forpas. B 1 S0 el N e TSR

3. Masini de cusut butoniere | ¢) Se foloseste pentru coaserea produselor de tricot, executand operatii de
cu forma dreapta | coasere si de acoperire a marginilor materialelor care se destrama usor.

4. Masini de cusut butoniere | | pou _ & s
; 'd) Este o masina speciala care efectueaza cusaturi de surfilat.
cu cap rotund. i _ B

' 1. Masina de acoperire

2. Masina de surfilat

I, Incercuieste litera A dacd afirmatia este adevarata sau F, daca afirmatia este falsd. Precizati raspunsul corect.

1. Acul utilizat la masina de surfilat este asemanator cu cel al masinii liniare, insa difera ca marime, fiind mai
lung. A/F

2. Cusaturade acoperire este destinata operatiilor de finisare a terminatiilor produselor, asamblarea reperelor
cu margini cap la cap, si aplicarea benzilor elastice, articolelor de corsetarie. A/F

3. Masina de surfilat cu 3 fire realizeaza cusaturi de incheiere-surfilare, iar cele cu 5 fire executa cusaturi de
surfilare. A/F

4. Acele de la masina de acoperire sunt mai scurte ca acele de la masina liniara si sunt montate paralel la
acelasi nivel. A/F

5. Cutitele masinii de surfilat are rolul de a taia marginea materialului inaintea coaserii, asigurand o cusatura
cu un aspect ingrijit. A/F
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TRATAMENTUL UMIDOTERMIC

Studiind aceastd temd, vei fi capabil:

® sd identifici utilajele pentru realizarea tratamentelor umidotermice;

® sd aplici cerintele tehnice pentru executarea tratamentelor umidotermice;

® sd respecti regulile de securitate la realizarea tratamentelor umidotermice.

Tratamentul umidotermic este procesul de prelucrare a confectiilor textile, in conditii de
temperatura, umiditate, presiune si timp. Lucrarile de tratament umidotermic ocupa un loc important
in procesul de confectionare a produselor vestimentare. In functie de complexitatea produsului si
materia prima folosita, circa 10-30% din totalul timpului destinat confectiondrii produsului este dedicat
lucrarilor umidotermice. Dupa executarea fiecarei cusaturi, se va desfasura tratamentul umidometric,
pentru a nivela si stabiliza materialul sifonat la coasere.

Cu ajutorul tratamentului umidotermic se pot efectua operatii de: netezire, descilcare a unor

cusaturi, presare si subtiere a unor detalii dublate, modelarea si formarea unor repere vestimentare Si
de aburire a produselor.

UTILAJE SI USTENSILE FOLOSITE LA TRATAMENTUL UMIDOTERMIC

Fierul de cilcat se foloseste atatin procesul de Masa de cdlcat
confectionare, cat si la finisarea definitiva a produsului. | Sunt mai multe variante de modele de mese de calcat
Fierul se incalzeste in limitele a 100-220°C. Unele cu diferite dimensiuni. Masa este confectionata din
modele de fiare sunt incluse in dotarea meselor de plasa metalica, acoperitd cu husa din bumbac, teflon

| calcat sau a preselor. | etc. Inaltimea mesei este ajustabila.

Set de perne orizontale si
calapoade.

Fier de calcat cu termostat Fier de calcat cu abur ; g
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| Presa de cdlcat poate fi Presa de cdlcat cu
| cu abur sau fara, cu perne | manechin rigid calca
suport sau cu rama suport, produsul in pozitie
care prelucreaza produsul verticala. Este destinata
in pozitie orizontala. calcarii camasilor,
Utilizarea preselor da bluzoanelor, jachetelor,
posibilitatea de a mecaniza | Manechinul se adapteaza
cele mai dificile operatii la forma si dimensiunile
din procesul umidotermic, | produsului cu extensoare
de a spori eficienta muncii, laterale, care se largesc
' de a ameliora calitatea pentru a pune corpul
tratamentului si de a usura camasii in tensiune
munca croitorului. orizontala si verticala.
Presa de calcat cu Peria cu generator de -
manechin gonflabil, aburi este destinatad
calca produsul in pozitie pentru redobéandirea
| verticala. Manechinul aspectului initial al
este un prototip al materialului. Calcatul
corpului uman, ceea | cuaburipe verticala se
ce asigura executarea | realizeaza cu materialele
perfecta a tratamentelor confectionate din fibre |
umidotermice. Este de lana, matase, dar si e\
destinat calcarii jachetelor,  cu tapiterie sau draperii. -—
sacourilor, paltoanelor. Perisorii periei patrund e
Manechinul se adapteaza cu usurinta in blanuri, -
la forma si dimensiunile improspatand aspectul
produselor. Are rolul acestora si eliminand |
de a efectua operatii mirosurile neplacute.
finale ale tratamentului
| umidotermic.

REGULI DE SECURITATE LA REALIZAREA TRATAMENTELOR UMIDOTERMICE

e

Inainte de a realiza lucrarile umidotermice, este necesar sa se verifice starea cablului electric si a
fisei de conectare.

Se interzice utilizarea mesei de calcat, daca partea metalica a acesteia nu este legata la centura
de impamantare.

Este interzis sa se lucreze cu fierul de célcat electric, fara a avea un covor electroizolant (suport
de lemn).

Este interzis sa se lucreze cu fierul de calcat, care are manerul de manevrare deteriorat.

! 5. Utilajul pentru TUT se conecteaza/deconecteaza cu mainile uscate.

Fierul de calcat va fi asezat pe un suport special, destinat acestui scop.

Se interzice atingerea cablului electric si a suprafetelor fierbinti ale fierului de calcat in timpul
efectuarii operatiilor umidotermice.

La sfarsitul executarii lucrarilor umidotermice, utilajul pentru TUT se deconecteaza.

Deplasarea fierului de calcat electric de la un loc la altul se poate face numai dupa ce acesta a
fost scos de sub tensiune.
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TERMENI UTILIZATI LA REALIZAREA TRATAMENTULUI UMIDOTERMIC

I Termeni i Definitie

Domeniul de utilizare

Uniformizarea suprafetei si eliminarea

| | |
! Netezire | | Calcarea prealabild a materialelor,

denivelarilor determinate prin sifonare.
Uniformizarea suprafetii reperelor Célcarea elementelor de produs, a <‘
Calcare produselor vestimentare si micsorarea ‘ gulerului, mansetelor, clapelor, chingii, ‘
grosimii marginilor cusaturilor. cantului etc.
I ' Desfacerea marginilor cusaturilor si fixarea | Descalcarea marginilor cusaturilor
| Descalcare lorin pozitia data cu ajutorul fierului de | umerale, laterale, anterioare si posterioare ‘

: | calcat. ale manecilor etc.

| = e s |
- i A 5 < = = A " " i o

' Pozitionarea intr-o directie a marginilor ' Calcarea intr-o directie a cusaturilor |

| Cusaturilor sau reperelor si fixarea lor cu

Calcare intr-o

S laterale, terminatiei produsului, penselor, |
‘ directie ; e = |
| ajutorul fierului de calcat. pliurilor etc.
! | Calcarea prin contractie a marginilor
‘Célcare R Micsorarea dimensiunilor tesaturii in rascroielilor gatului, a manecilor (pentru |
, contrac;i)e ‘anumite zone ale reperelor vestimentare, | conferirea proeminentei in zona cotului); |
| | pentru obtinerea formei necesare. calcarea marginilor laterale si a pasului la :
IS | ' pantaloni in zonele pulpei.
| ot T e T : 'Calcarea prin intindere a marginilor
% X ' Marirea dimensiunilor in anumite zone ale | i o ] o
Calcare prin g : | posterioare ale manecii, a marginilor |
: reperelor vestimentare, pentru obtinerea | e ) ;
intindere : sezutului si a pasului elementului spate la |
| formei necesare. r 1 |
- | pantaloni in zona coapsei.
——'—__'-____-_____ . ______——_|
’;.lb!are Imbinarea reperelor produsului cu Dublarea reperelor fata, a bizetilor, a '
(termolipirea) ‘ materiale termoadezive cu ajutorul fierului | gulerului, a mansetelor etc,, pentru ‘
' de calcat sau a presei. | rigidizarea si obtinerea fiabilitatii necesare.
Prelucrarea umidotermics # e hElEion Decatarea materialelor texile inainte de |
‘ Decatare | (umezirea, aburirea si calcarea), in scopul T |
 evitarii contractiei ulterioare a acestora. . |
Prelucrarea produsului prin aburire, in . ’ i >
Eseh : _ Y Aburirea produsului se aplics in faza finala,
scopul asigurarii unui tuseu placut si : e e -
" In scopul definitivarii formei si aspectului

inlaturarii tensiunilor si luciului, aparut la iralal S—
operatiile de calcare, P 2

’\___i___ = - . e S e

-
. Presarea canturilor, reverelor, gulerelor etc,
‘ Presare ' TUT a produsului cu ajutorul presei. | Produsele si detaliile se modeleazi prin
| | | calcare, a

‘ Aburire

= e e R T S
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CERINTE TEHNICE PENTRU EXECUTAREA
TRATAMENTULUI UMIDOTERMIC

Aspectul exterior al produsului confectionat depinde de calitatea executarii tratamentelor
umidotermice, asigurata prin respectarea unui sir de cerinte tehnice:

T
2
3.

10.

T

12

13

14.

15.

16.
12

Inainte de realizarea TUT, reperele sau produsul finit se umezesc.
TUT al fetei produsului se executa peste panza intermediara, iar dosul - fara aceasta.

Realizarea TUT al reperelor sau produselor finite la prese se executa pe fata, cu utilizarea panzei
intermediare.

In scopul evitarii imprimarii cusaturilor pe fata produsului, sub marginile acestora se plaseaza o
fasie de carton sau o panza intermediara.

TUT al reperelor si produselor finite se executa conform regimurilor recomandate compozitiei
firboase a materialelor utilizate.

In cazul cand nu se cunoaste compozitia fibroasa a tesaturilor, pentru a evita pierderea culorii
sau rezistentei acesteia, se va verifica actiunea fierului de calcat pe o mostra de material.

La confectionarea produselor din tesaturi din bumbac, marginile acestora se pozitioneaza in
partea prevazuta de cerintele tehnice si se realizeaza doar TUT final.

Produsele vestimentare din materiale din fibre sintetice se trateaza umidotermic cu fiare de
calcat cu termoreglator.

TUT al tesaturilor din fibre artificiale se realizeaza prin umezire minima, fara intinderea
produsului,

TUT al produselor vestimentare din materiale groase se realizeaza pe calapoade din lemn, perne
mici sau mari.

La realizarea TUT al produselor de imbracaminte din materiale de culori deschise se va utiliza
panza intermediara, iar husa mesei de calcat va fi din tesatura alba.

La prelucrarea reperelor cu marginile calcate intr-o directie, cusatura se umezeste mai intai, se
descalca, apoi se calca peste panza intermediara.

La asamblarea a doua repere din diferite materiale ca grosime, marginile se calca intotdeauna
spre reperul din material mai subtire.

In scopul evitarii biezarii cusaturilor, marginile se descalca pana la aplatizarea total3 a reperului
produsului.

La produsul finit, canturile se trateaza din partea bizetilor, reverele - din partea reperelor de
baza, gulerul - din partea gulerului inferior si terminatia - de pe dos.

Operatiile TUT se executd pana la inlaturarea totala a umiditatii.

Dupa realizarea TUT final, produsele vestimentare se supun uscarii complete si ricoririi in
stare suspendata pana la fixarea completa a formei (timpul de uscare pentru produsele de
imbracaminte exterioare — 50-75 min, pentru vestimentatia intermediard — 30-40 min, iar pentru
imbracamintea usoara - 20-25 min).
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TEST DE AUTOEVALUARE

L. In coloana A sunt enumerate cdteva tipuri de tratamente umidotermice, iar in coloana B explicatia acestora.
Asociati cifrele din coloana A cu literele corespunzatoare din coloana B. Se admite doar o singura asociere.

‘ } A | B
1. Abuirivas ‘ a) Mé{irea dimensiynilor in anumite zone ale reperelor vestimentare pentru ‘
L | obtinerea formei necesare, |
y : : ‘ b) Desfacerea marginilor cusaturilor si fixarea lor in pozitia dat cu ajutorul |
2. Calcarea prin contractie - ¥
‘_ 5 : | fierului de célcat.
| ¢) Micsorarea dimensiunilor tesaturii in anumite zone ale reperelor
i il | vestimentare pentru obtinerea formei necesare.
&_ Deéeitaras |d} Prelucrarea urjﬁfgiotermicé a mate_'rialelor (umezirea, aburirea si cdlcarea)
| in scopul evitarii contractiei ulterioare a acestora.
‘e) Desfacerea marginilor cusaturilor si fixarea lor in pozitia data cu ajutorul ’
| fierului de célcat. |

‘ 3. Calcarea prinintindere

'5. Descalcarea
e

Il.  Citeste cu atentie afirmatiile. Completeaza spatiul liber cu raspunsul corect.

1. Dupa executarea fiecarei cusaturi, se va desfasura tratamentul umidometric pentru Si
materialul sifonat la coasere.

2. Utilizarea preselor d3 posibilitatea de a mecaniza cele mai dificile operatii din procesul umidotermic, de a
spori de a ameliora si de a usura munca croitorului.

Se interzice utilizarea mesei de cilcat dacs partea metalica a acesteia nu este legat3 la

4. TUT fetei produsului se execut , far dosul -

Operatiile TUT se executa pana la inlaturarea totala a




Tema?7
CONFECTIONAREA HUSEI PENTRU iIMBRACAMINTE

Executdnd aceastd lucrare practicd, vei fi capabil:

® sd identifici parametrii tehnologici ai cusaturilor mecanice si
ai tratamentelor umidotermice la confectionarea husei pentru
imbrdcdaminte;

® sd realizezi cusaturi mecanice de asamblare si de bordare si tratamente
umidotermice;

® sa verifici calitatea executdrii cusaturilor mecanice si ale tratamentelor
umidotermice.

. DESCRIEREA PRODUSULUI HUSA PENTRU IMBRACAMINTE

1. Husa pentru imbracaminte se confectioneaza din material tesut sau netesut, impermeabil, semi-
transparent sau transparent, lavabil, rezistent. Unele huse sunt prevazute cu un fermoar pe toats
lungimea, altele cu o fereastra frontala, ceea ce permite identificarea usoara a continutului.

2. Husa are functia de a proteja eficient imbracdmintea impotriva prafului, umiditatii, parazitilor
atat in timpul transportarii, calatoriilor, cat si in sifonier.

3. Spatele produsului este constituit dintr-un reper; iar fata produsului este formata din doua
repere.

4. Sistemul de inchidere al husei se prelucreaza cu fermoar si alte furnituri.

Contururile husei pot fi prelucrate prin diverse cusaturi mecanice, ins3 cea mai optima varianta
este prelucrarea prin bordarea marginilor.

In dependenta de dimensiunile si tipul produselor de imbracaminte, husa poate avea diferite
dimensiuni: 60x92 cm;60x100 cm; 60x135 cm; 60x155 cm; 60x185x20 cm, etc.

~

Figira 7.1. Modele de huse pentru imbrécaminte
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Il. SPECIFICAREA REPERELOR

Tabel 7.1. Specificarea reperelor utilizate la confectionarea husei
| Denumireareperuii | Schitareperulu Nr.sabloane | Nr.repere
‘ Reperul spate:
1-1" Linia superioara
1-2 Linia laterald ‘

1’-2’ Linia laterald 1 v
2-2' Linia terminatiei ‘ ’ 1 1
0  Linia de simetrie .
| |
‘ 2 2
0
Reperul fata: 17
1-1" Linia superioara .
1-2 Linia laterala ‘
2-2' Linia terminatiei 1 1 5 ‘
1’-2’ Linia de simetrie
== -
N

| Banda pentru bordarea contururilor husei | - [ - -

Maistrul de instruire practica va pregati tot setul de repere necesare pentru
confectionarea husei si va alege metodele potrivite de prelcurare a husei.

& I . Elevul va identifica reperele, va stabili fata, dosul si directia nominal3 a firului de
. ® - urzeald a materialului din care urmeaziss fie confectionatd husa.

Il. PROCESUL TEHNOLOGIC DE CONFECTIONAREA HUSEI

l " Pentrua asigura buna desfasurare a lucrarilor de confectionare a husei, trebuie s3
©.® - respectati regulile de securitate si cerintele tehnice.

Succesiunea tehnologica de realizare a husei este indicats in tabelul 7.2.

- ]
' '
Ay 4 | '
1 . ]
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Tabel. 7.2. Succesiunea tehnologica de confectionare a husei
Felul
operatiei

Nr. Descrierea etapei Reprezentarea grafica Utilaj

Pregatirea locurilor de munca
1 | pentru realizarea lucrarilor - | m* -
manuale, mecanice si TUT

5 Identificarea reperului fata si - s i
spate | L e e
Prelucrarea liniilor de simetrie Rlaeiia s
3 | areperelor fata cu cusaturi de M je Skt
margine, de bordare
4 Calcarea cusaturilor realizate . TUT | Fierde calcat
' /
/
. /
Aplicarea fermoarului pe linia de / M Masina liniara
simetrie a reperului fatd 1/ de cusut
3 2
' Prelucrarea liniei superioare, Wi i
6 |laterale si terminatiei cu M aj'ma Ale
cusatura de asamblare dubla gchisul
1
0,3-0,4
i
L_?_‘ Calcarea produsului final = ' TUT | Fierdecalcat |

* m - lucrari manuale, M - lucrari mecanice, TUT - tratament umidotermic

IV. PERFECTEAZA RAPORTUL PRIVIND REALIZAREA LUCRARII
PRACTICE

Raportul privind realizarea lucrarii practice se prezinta pe hartie formatul A4. Pe coala de hartie
schiteaza modelul husei si descrie aspectul exterior al produsului confectionat, descrie si anexeaza o
mostraamaterialului selectat cudimensiuneade 4x5 cm, elaboreazé si completeaza tabelul "Specificarea
reperelor” si ,Procesul tehnologic de confectionarea husei”. Prezinta cadrului didactic (maistrului de
instruire) produsul confectionat impreuna cu raportul realizat.
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La realizarea lucrarilor practice, se vor lua in consideratie urmatoarele etape:
a) Pregatirea pentru executarea lucrarilor de coasere

- Puneti-va imbracamintea special;

- Strangeti parul;

- Incheiati mansetele.
b) Pregatirea masinii pentru lucru

- Indepartati obiectele straine de la locul de lucru;

- Verificati starea utilajului, integritatea cablului electric, a fisei de conectare si a legaturii la
centura de impamantare;

- Pozitionati scaunul in fata acului masinii de cusut;

- Selectati finetea atei si a acului pentru masina de cusut, in dependenta de tipul materialului.
c) infilarea firelor de ata
d) Pregatirea reperelor

- Verificati reperele croite si inlaturati orice ac de siguranta ramas;

- Verificati starea utilajului si ustensilelor necesare executarii lucrarilor de cusut.
e) Coaserea

- Actionati pedala de ridicare a piciorusului de presare;

- Verificati calitatea tighelului pe o mostra de material;

- Fixati mostra sub piciorus, care se coboara prin eliberarea pedalei;

- Actionati pedala de cuplare a motorului pana la terminarea coaserii:

- Daca este necesar, reglati tensionarea firelor superior si inferior ale masinii de cusut.
f) Realizarea TUT

- Verificati prezenta covorasului de protectie;

- Verificati nivelul apei in rezervor, iar in caz de necesitate adaugati apa, tinand cont de
marcaje.

- Selectati parametrii tehnologici ai TUT corespunzatori materialelor prelucrate,
g) Incheierea lucrului

- Deconectati utilajul de la sursa de curent electric;

- Faceti ordine la locul de munca;

- Curatati si stergeti de praf si scama utilajul cu o perie specialg;

- Predati utilajul maistrului de instruire.
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CONFECTIONAREA SORTULUI DE LUCRU

Executand aceasta lucrare practica, vei fi capabil:
® sd selectezi instrumentele si utilajele necesare pentru confectionarea

sortului de lucru;

® sd identifici parametrii tehnologici ai cusaturilor mecanice si ai
tratamentelor umidotermice pentru confectionarea sortului de lucru;
® sd verifici calitatea executarii cusaturilor mecanice si a tratamentelor

umidotermice.

DESCRIEREA IMBRACAMINTEI DE LUCRU (SORTUL)

Sortul face parte din setul imbracamintei de
lucru si are functia de protejare a corpului
uman de actiunea factorilor nefavorabili,
care pot aparea la locul de munca. Dupa
destinatie, sorturile pot fi:

- delucry;

- de bucatarie.

in functie de destinatie, sorturile se confecti-
oneaza din diverse materiale: tesaturi (natu-
rale, artificiale, sintetice), piei si inlocuitori de
piele.

Dupa croiala se disting sorturi cu sau fara
pieptar. Pieptarul, la randul sau, poate fi cro-
it integral sau separat de partea inferioara a
sortului.

Conturul sortului poate fi definitivat cu linii
drepte, rotunjite sau forme complexe.

In calitate de repere auxiliare, se utilizeazs
platci, buzunare, volanase etc.

In scopul diversificarii aspectului exterior,
sortul poate fi ornamentat cu aplicatii, ele-
mente de broderie, dantele etc.
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Figura 8.1. Model de sort de lucru




Il. SPECIFICAREA REPERELOR

Tabel 8.1. Specificarea reperelor utilizate la confectionarea sortului de lucru

Reperul fata
1-1  linia rascroielii gatului
1-1" linia umerala
1-2  linia rascroielii manecii
2-3 linia lateral3 superioars
3-4 linia laterala inferioara
4-4" linia terminatiei
5-5" linia de simetrie
a-a"  buzunar aplicat

Reperul spate
1-1  linia rascroielii gatului
1-1" linia umerala
1-2 linia rascroielii manedii
2-3 linia laterald superioar
3-4 linia laterala inferioars
4-4" linia terminatiei

5-5' linia de simetrie ! !
Buzunar aplicat 1 2 1#
1-1"  linia superioara
2-2"  linia de simetrie
1-2'-1" conturul exterior al 1 1
buzunarului
l 7
Volanas 1 2 If
1-1"  linia inferioara :
2-2"  linia de simetrie | 1 2
1-2-1" conturul exterior ;;,

Banda de bordare pentru prelucrarea
rascroielii gatului si prelucrarea liniilor
laterale superioar, si a sistemului de
inchidere prin legare.




lll. PROCESUL TEHNOLOGIC DE CONFECTIONAREA SORTULUI DE LUCRU

@ - respectatiregulile de securitate si cerintele tehnice.

ORTULUI DE LUCRU

Pentru a asigura buna desfasurare a lucrarilor de confectionare a sortului, trebuie sa

Succesiunea tehnologica de realizarea sortului este prezentata in tabelul 8.2.

Tabel. 8.2. Succesiunea tehnologicd de confectionarea sortului

I_»m;_f.- rea etapei Reprezentarea grafica operatiei Utilaj
1 | Pregatirea locurilor de munca pentru - m -

! realizarea lucrarilor manuale, mecanice

i siTUT.

2 |Identificarea reperului fat3 si spate. - m -

' 3 | Dublarea marginii superioare a TUT | Fierde célcat

! buzunarului cu insertie termoadeziva, cu sau presa
latimea de 2-3 cm si lungimea intrarii in
buzunar.

4 | Prelucrarea marginii superioare a m, M Masina de
buzunarului cu cusaturé de margine de surfilat
tivire. Masina liniara

de cusut

5 | Calcarea cusaturilor realizate, - TUT Fier de calcat

6 |Prelucrarea conturului exterior al m, M | Masina liniarg
buzunarului cu cusaturd de bordare, cu o de cusut
margine inchisa.

7 | Calcarea cusaturii realizate. = TUT Fier de calcat

8 | Aplicarea buzunarului pe linia marcata M Masina liniara
a reperului fata si fixarea buzunarului cu de cusut
tighel decorativ.

9 | Calcarea buzunarului. - TUT

10 | Asamblarea reperului fata si spate pe m, M Masina de

linia umerala cu cusatura de asamblare surfilat
(descdlcat sau calcatd intr-o directie). X 1,0-1,5 Masina liniara
\ de cusut
11 Calcarea cusaturii realizate. - TUT Fier de calcat
12 Prelucrarea liniei rascroielii gatuluicu m,M  Masina liniara

inchise.

Cusatura de bordare, cu ambele margini

de cusut
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13 | Calcarea cusaturii realizate. = TUT
14 | Prelucrarea liniei laterale, terminatiei m, M Masina de
reperului fata si spate cu cusatura de surfilat
margine de tivire. [ Masina liniara
& & de cusut
15 | Aplicarea volanasului la linia rascroielii m, M

manecii, astfel ca mijlocul volanasului sa
coincida cu linia umerala.

16 | Prelucrarea liniei rascroielii manecii si m,M | Masina liniara

liniei laterale cu cusatura de bordare cu de cusut
ambele margini inchise.
17 | Calcarea produsului finit. = TUT | Fier de calcat

IV. PERFECTEAZA RAPORTUL PRIVIND REALIZAREA LUCRARII
PRACTICE

Raportul privind realizarea lucrarii practice se prezinta pe hartie formatul A4. Pe coala de hartie
schiteaza modelul sortuluide lucru (spate sifatd) si prezintd o descriere tehnica a produsului confectionat,
descrie si anexeaza o mostra de material selectat cu dimensiunea de 4x5 cm, elaboreaza si completeaza
tabelul ,Specificarea reperelor sortului de lucru” si ,Procesul tehnologic de confectionarea sortului de
lucru”, Prezintd cadrului didactic (maistrului de instruire) produsul confectionat impreuna cu raportul
perfectat.

TEST DE AUTOEVALUARE

I.  Realizati sarcina de lucru propusa in Fisa de lucru 20.




' GHIDUL DE REALIZARE A CUSATURILOR MANUALE

Cusaturile manuale se executa la masa de lucru.

' PROCESUL DE REALIZARE A CUSATURILOR MANUALE POATE FI DIVIZAT IN URMATOARELE ETAPE:

' 1. Etapa de pregatire
. pentru realizarea [
lucrarilor manuale
.~ prevede: J

.

asigurarea tinutei vestimentare adecvate (imbracarea uniformei, strangerea parului,
incheierea mansetelor etc.);

organizarea suprafetei de lucru (inlaturarea obiectelor inutile de pe masa de lucru);
pregatirea trusei cu instrumente si ustensile, si a materialelor necesare;

reglarea inaltimii scaunului conform normelor de sanatate.

2. Etapa de realizare a
cusaturilor manuale
se constituie din:

introducerea atei in ac - dimensiunea atei este egald cu lungimea dubla a antebratului,
aproximativ 60-70 cm (vezi figura a). La introducerea atei in ac el este tinut in mana dreapta si
atain stanga (vezi figura b). Capatul atei se introduce in urechea acului;

pregétirea reperelor; a b C
realizarea cusaturii conform recomandari- e P S
lor metodice, ghidurilor de performanta si ' 3\
mostrelor; U
|
=
| +

pentru a evita descoaserea cusaturii, la in-
ceputul si sfarsitul acesteia ata se fixeaza cu

y
doua trei puncte suprapuse (vezi figura c). /,J

3. Etapa de verificare
a calitatii realizarii
tighelului prevede:

examinarea aspectului exterior al tighelelor in vederea stabilirii uniformitatii punctelor,
tensionarii adecvate a atei in tighel si respectarii parametrilor tehnologici;

identificarea defectelor;

remedierea defectelor depistate. in cazul cand defectul nu poate fi remediat, repetati cusatura.

‘4. Etapa de incheiere a
lucrului:

faceti ordine la locul de munca.

' GHIDUL DE REALIZARE A CUSATURILOR MECANICE

[PRLGCESUL DE REALIZARE A CUSATURILOR MECANICE POATE FI DIVIZAT IN URMATOARELE ETAPE:

1. Pregatirea elevului l

pentru executarea
lucrarilor de coasere

.

Imbrécati imbracamintea speciala;
Strangeti parul;
incheiati mansetele.

2. Pregatirea masinii
pentru lucru

indepartati obiectele straine de la locul de lucru;

Verificati starea utilajului, integritatea cablului electric, fisei de conectare si a legaturii la
centura de impamantare;

Pozitionati scaunul in fata acului masinii de cusut;

Selectati finetea atei si a acului pentru masina de cusut in dependenti de tipul materialului.

3. Infilarea firelor de ata
la ace si la apucator

4. Pregatirea reperelor

Verificati reperele croite si inlaturati orice ac de siguranta ramas;
Verificati starea utilajului si ustensilelor necesare executarii lucrarilor de cusut.

5. Coaserea

Actionati pedala de ridicare a piciorusului de presare;

Verificati calitatea tighelului pe 0 mostra de material;

Fixati mostra sub piciorus care se coboard prin eliberarea pedalei;

Actionati pedala de cuplare a motorului pana la terminarea coaserii;

Daca este necesar, reglati tensionarea firelor superior si inferior ale masinii de cusut.

6. Realizarea TUT

Verificati prezenta covorasului de protectie;
Verificati nivelul apei in rezervor, in caz de necesitate adiugati apa tinand cont de marcaje;
Selectati parametrii tehnologici ai TUT corespunzatori materialelor prelucrate.

7. Incheierea lucrului

Deconectati utilajului de la sursa de curent electric;

Faceti ordine la locul de muncs;

Curatiti si stergeti de praf si scama a utilajului cu peria special;
Predati utilajului maistrului de instruire.
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